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

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

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

LA SECURITE REPOSE SUR VOUS

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

/™ AVERTISSEMENT

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

/\\ ATTENTION

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

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

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

UTILISER UNE VENTILATION
ou une évacuation suffisantes au

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

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

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

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

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

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

et des bottes.

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

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

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

En outre, porter des lunettes de

sécurité EN PERMANENCE. %,v
SITUATIONS PARTICULIERES

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

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

Mesures de précaution supplémentaires

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

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

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

TOUJOURS DISPOSER D’UN EQUIPEMENT DE LUTTE

CONTRE L'INCENDIE PRET POUR UNE UTILISATION

IMMEDIATE ET SAVOIR COMMENT L’UTILISER.
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SECURITE

A SECTONA: A
8 AVERTISSEMENTS A

AVERTISSEMENTS DE LA PROPOSITION
65 DE CALIFORNIE

Moteurs diesel

L’échappement des moteurs diesel et certains de ses composants
sont connus par I’Etat de Californie pour causer le cancer, des
malformations congénitales et d’autres problemes reproductifs.

Moteur a essence

L’échappement du moteur de ce produit contient des produits
chimiques connus par I’Etat de Californie pour causer le
cancer, des malformations congénitales et d’autres
problémes reproductifs.

LE SOUDAGE A L’ARC PEUT ETRE DANGEREUX.
PROTEGEZ-VOUS AINSI QUE LES AUTRES
CONTRE DE POSSIBLES BLESSURES GRAVES
OU MORTELLES. NE PAS LAISSER LES ENFANTS
S’APPROCHER. LES PORTEURS DE SIMULATEUR
CARDIAQUE DOIVENT CONSULTER LEUR
MEDECIN AVANT DE PROCEDER.

Lire et assimiler les points de sécurité suivants. Pour des infor-
mations de sécurité supplémentaires, il est fortement recommandé
que vous achetiez une copie de « Sécurité pour le soudage et le
coupage - norme ANSI 749.1 » aupres de I'’American Welding
Society (Société Américaine de Soudage), P.0. Box 351040, Miami,
Floride 33135 ou la norme CSA W117.2-1974. Une copie gratuite de
la notice explicative « Arc Welding Safety » (sécurité de la soudure
al'arc) E205 est disponible aupres de la Lincoln Electric Company,
22801 St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

S’ASSURER QUE TOUTES LES PROCEDURES
D’INSTALLATION, D’UTILISATION, DE MAINTENANCE
ET DE REPARATION SONT SUIVIES UNIQUEMENT
PAR DES INDIVIDUS QUALIFIES.

1.d.

1.e.

1.1,

1.9.

1.h.

Maintenir toutes les barrieres, les couvercles
et les dispositifs de sécurité en position et en
bon état. Maintenir les mains, les cheveux, les
vétements et les outils a I'écart des courroies
enV, de la pignonnerie et de toutes les autres
pieces mobiles lors du démarrage, de I'util-
isation ou de la réparation de I’équipement.

\\\

Dans certains cas il peut étre nécessaire de retirer des barrieres
de sécurité pour effectuer une maintenance requise. Retirer des
barrieres uniquement lorsque nécessaire et les replacer lorsque
la maintenance nécessitant leur enlévement est terminé. Toujours
utiliser la plus grande prudence lors d’un travail a proximité de
pieces mobiles.

Ne pas placer les mains prés du ventilateur du moteur. Ne pas

tenter d’outrepasser le régulateur ou la poulie folle en poussant
sur les tiges de commande du papillon des gaz pendant que le

moteur tourne.

Afin d’éviter de démarrer accidentellement les moteurs a essence
en tournant le moteur ou la génératrice de soudage durant un
travail de maintenance, débrancher les fils de bougie, la téte
d’allumeur ou le fil de bobinage le cas échéant.

Pour éviter un ébouillantage, ne pas retirer le
bouchon de radiateur lorsque le moteur est chaud.

POUR L’EQUIPEMENT MOTORISE.
]

k)

1.a. Couper le moteur avant tout dépannage ou
travail de maintenance a moins que ces
derniers nécessitent que le moteur tourne.

1.b. Faire fonctionner les moteurs dans des zones
ouvertes, bien ventilées ou évacuer les fumées

d’échappement a I'extérieur.

1.c. Ne pas ajouter du carburant a proximité de la
flamme nue d’un arc de soudage ou lorsque
le moteur tourne. Stopper le moteur et le
laisser refroidir avant de refaire le plein afin
d’empécher le carburant renversé de se
vaporiser au contact de pieces de moteur
chaudes et de prendre feu. Ne pas renverser de carburant lors
du remplissage du réservoir. Si du carburant est répandu,
I'essuyer et ne pas démarrer le moteur avant que les
fumées n’aient été éliminées.

A

2.a.

2.b.

2.c.

2.d.

LES CHAMPS o
ELECTRIQUES ET

D
MAGNETIQUES PEUVENT 1’%\\?

ETRE DANGEREUX.

Le courant électrique passant a travers un conducteur quelconque
produit des champs électromagnétiques (CEM). Le courant de
soudage crée des champs CEM autour des cables de soudure

et des postes de soudage.

Les champs CEM peuvent interférer avec certains simulateurs
cardiaques, et les soudeurs porteurs d’un simulateur cardiaque
doivent consulter leur médecin avant de souder.

L’exposition aux champs CEM dans le soudage peut avoir d’autres
effets sur la santé qui ne sont actuellement pas connus.

Tous les soudeurs doivent suivre les procédures suivantes afin de
minimiser I'exposition aux champs CEM du circuit de soudage :

2.d.1. Acheminer ensemble les cables de I’électrode et de
retour - les fixer avec du ruban lorsque possible.

Ne jamais enrouler le cable de I'électrode autour de
votre corps.

2.d.2.

2.d.3. Ne placez pas votre corps entre les cables de I'électrode
et de retour. Si le les cable de I'électrode se trouve sur
votre droite, le cable de retour doit également se trouver

sur votre droite.

2.d.4. Connecter le cable de retour sur la piece a souder aussi

prés que possible de la zone en cours de soudure.
Ne pas travailler a proximité de la source d’alimentation
de soudage.

2.d.5.
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A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

31

3.0.
3.h.

3.i.

3,.

UNE DECHARGE
ELECTRIQUE PEUT TUER.

Les circuits d’électrode et de retour (ou de

terre) sont électriquement « chauds » lorsque

la machine a souder est en marche. Ne pas

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

:Q

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Ne jamais toucher simultanément les piéces électriquement

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

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

Voir également les points 6.c. et 8.

4.a.

4.b.

4.c.

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

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

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

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

A

5.a.

5.b.

5.c.

5.d.

5.e.

5f.

LES FUMEES ET LES §
GAZ PEUVENT ETRE
DANGEREUX. =

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

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

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

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

chaudes de métal.

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

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

Voir également le point 1.b.
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SECURITE

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.0.

6.h.

6.l.

6.

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

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

NE

— N

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

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

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

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

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

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

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

de soudage, porter en permanence des lunettes de sécurité

avec des écrans latéraux de protection.

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

Voir également le point 1.c.

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

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

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

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

71

7.0.

LA BOUTEILLE PEUT EXPLOSER
SI ELLE EST ENDOMMAGEE

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

a I'application et maintenus en bon état.

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

Les bouteilles doivent se trouver :

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

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

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

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

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

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

A

8.a.

8.b.

8.c.

POUR L’EQUIPEMENT
ELECTRIQUE

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

- O

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

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

Se référer

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

pour d’avantage d’informations sur
la sécurité.
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ELECTRIC

Préface

Conventions typographiques utilisées

Avant d’utiliser ce guide, il est important de comprendre les conventions typographiques utilisées pour
identifier et décrire I'information.

Références croisées

Les renvois aux chapitres, sections, numéros de page, en-tétes, etc. sont présentés en italique.

Ex., reportez-vous a la section Texte que vous saisissez a I’aide du clavier figurant en page 1.

Texte que vous saisissez a I’'aide du clavier
Le texte que vous saisissez a I'aide du clavier s’affiche dans une police Courier.

Ex., saisissez John Smith dans le champ Nom.

Touches que vous pressez et boutons sur lesquels vous cliquez

Les touches que vous pressez sur le clavier et les boutons/icones sur lesquels vous cliquez avec la souris
apparaissent en gras dans une police sans-serif.

Ex., appuyez sur Entrée.

Ex., cliquez sur OK pour continuer.

Menus que vous sélectionnez
Les menus et les choix que vous y effectuez sont affichés en gras dans une police sans-serif.
Ex., sélectionnez Démarrer>Panneau de commande a partir du menu principal de I'ordinateur.

Ex., sélectionnez Outils>Options dans le menu.

Boite de dialogue, titres des fenétres d’application et noms des champs

Les titres des bofites de dialogue et des fenétres d’application figurent en italique. Les noms de champ et les
sélections effectuées dans les menus déroulants, etc. sont également indiqués en italique.

Ex., la fenétre Apercu avant impression s’affiche.

Ex., sélectionnez Tous les quarts dans la liste déroulante.
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Remarques, avertissements et conseils

Des remarques, des avertissements et des conseils figurent dans le manuel. IIs fournissent des informations
supplémentaires qu’il vous est important de connaitre sur le sujet.

ARRETER | Vous devriez absolument lire les informations
contenues dans les encarts d’avertissement. Elles
pourraient vous permettre d’éviter les situations
qgu’il vous serait impossible de résoudre.

REMARQUE | Uneremarque est un élément d’information
important.

CONSEIL | Les tableaux de conseil vous aident en fournissant
des informations intéressantes ou utiles sur
I'utilisation du programme.
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Historique des révisions

_ Modifier la description

Ao(it 2017, v1.10 Mises a jour apportées par la nouvelle version :

= Ajout des avis d’expiration de licence
= Ajout d’'une fonction pour fermer automatiquement le fichier de séquence
apres 'arrét du cycle
Janvier 2017, v1.9 Mises a jour apportées par la nouvelle version :
= Ajout d’'une approbation requise pour la fonction manuelle des
propriétés globales

= Suppression du champ d’adresse électronique de la section des comptes
d’utilisateur

= Mise a jour des fonctions d’affichage avec les modifications apportées aux
fichiers liés en affichant I'apercu de I'image

= Ajout d’un conseil pour parcourir la section associée a la nouvelle
fonctionnalité de sauvegarde automatique

= Ajout d’'une balise API de surveillance de I'information
Ao(t 2016, v1.8 Mises a jour apportées par la nouvelle version :

= Mise a jour de I'exigence de version Microsoft .NET Framework

= Ajout d’'une remarque concernant le commentaire d’analyse dans I'outil
d’analyse des rapports de séquence concernant les soudures rapides et les
délais de début et de fin.

= Ajout de Verrouillage d’un générateur de soudage au chapitre Weld
Sequencer

= Mise a jour de la section Ajout d’une procédure de soudage a la base de
données pour apporter des précisions sur |'utilisation des crochets dans le
nom de la procédure de soudage

Avril 2016, v1.7 Mises a jour apportées par la nouvelle version :

= Suppression des références a I’assistance de Microsoft® Windows XP

= Ajout d’'une approbation requise pour la fonction d’interruption des
propriétés globales

= Suppression des références au dossier Ressources communes
= Mise a jour des références au numéro de licence informatique

= Ajout des préférences concernant les Unités du systeme dans les sections
Préférences de Weld Sequence Editor et de Weld Sequencer

= Mise a jour des valeurs par défaut pour I'outil d’analyse des rapports
= Suppression du parameétre de Temps estimé de la fonction Décision

= Mise ajour de I'outil Analyse des rapports avec de nouvelles fonctionnalités
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Octobre 2015, v1.6

Juillet 2015, v1.5

REV.2

Ajout de nouvelles vérifications a I'examen de la séquence de soudage

Ajout de la possibilité d’Exécuter automatiquement une quantité de pieces
(séquences) a la fonction de Recherche par numéro de piece dans Weld
Sequencer

Améliorations des descriptions des gachettes pour plus de clarté

Mise a jour des instructions d’installation pour Microsoft SQL Server 2014

Mises a jour apportées par la nouvelle version :

Mise a jour des captures d’écran tout au long du manuel pour refléter les
changements de l'interface utilisateur

Suppression des numéros de version d’application de toutes les captures
d’écran

Actualisation des icOnes sur toutes les captures d’écran et mise a jour le
cas échéant

Ajout d’une nouvelle section Ajout d’une procédure de soudage a la base
de données

Ajout d’informations sur I'enregistrement des procédures de soudage
originales sur le générateur avant de modifier les Procédures de soudage
de la séquence

Renommage de Comparer la valeur prévue par Comparer la valeur acquise
sur le connecteur conditionnel d’une fonction Lecture de balise API et
descriptions clarifiées.

Ajout des catégories Avertissement et Erreur a I'Examen de la séquence
de soudage

Ajout d’une étape précédente a Assistant d’analyse des rapports

Ajout d’une option pour charger la séquence par ligne de commande dans
le raccourci de I'application

Suppression des détails concernant les séquences « grisées » de la fonction
de Recherche de piece

Mises a jour apportées par la nouvelle version :

Ajout des nouvelles fonctions suivantes : Afficher la vidéo et Décision
Ajout du Temps estimé a la fonction d’approbation

Ajout de Comparer la valeur attendue au connecteur conditionnel de la
fonction Lecture de balise API

Mise a jour du parametre Délai expiré de la fonction Lecture de balise API
Ajout de détails concernant la déconnexion du générateur ou API

Ajout d’informations précisant que Weld Sequencer supprime
automatiquement les fichiers journaux vieux de plus de 90 jours

Mise a jour de I'assistant d’analyse des rapports de séquence avec des
améliorations

Ajout de I'examen de la séquence de soudage lors de I’enregistrement
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d’un fichier

= Déplacement de la commande de Zoom dans la barre d’outils supérieure

= Ajout d’'informations a la fonction d’approbation précisant que Weld
Sequencer enregistre le nom d’utilisateur dans les rapports de la séquence

= Ajout d’'un nouveau champ Emplacement des rapports de séquence aux
sections Préférences
Juin 2015, v1.4 Mises a jour apportées par la nouvelle version :
= Mise a jour du manuel pour refléter le changement sur le moment ou la
fenétre de Connexion s’affiche

= Mise a jour de la section Activer le logiciel afin d’inclure les détails
concernant le formulaire de demande de fichier de clé de licence

= Ajout de la section Rapports de séquence, notamment I'outil d’analyse des
rapports, et déplacement de la section Ouverture des rapports délimités
par des balises des Conseils et astuces utiles

= Ajout de I'option Microsoft® Excel Rapport de séquence aux Propriétés
globales

= Ajout de I'option Enregistrement de rapport de soudage aux Propriétés
globales et création d’une section Enregistrement de rapport de soudage

= Mise a jour de la section Foire aux questions afin de refléter
I’'augmentation de taille de la base de données en cas d’activation de
I'option Enregistrement des rapports de soudage

= Ajout d’options a la fonction Alerte

= Ajout de la fonction Aller a I'étape

= Ajout de la fonction Entrée de champ API

= Ajout de 'option Charger depuis a |a fonction Ecrire la balise API

= Ajout de la section Ignorer les soudures courtes dans une séquence de
soudage a la section Conseils et astuces utiles

= Ajout d’'une remarque a la section Configuration Enterprise concernant les
exigences de sécurité pour un utilisateur de connexion SQL « Connexion de
confiance »

= Mise a jour des captures d’écran tout au long du manuel pour refléter les
changements de l'interface utilisateur
Mars 2015, v1.3 Mises a jour apportées par la nouvelle version :
= Mise a jour des informations concernant le changement de
fonctionnement des gachettes

= Ajout d’'informations concernant la reprise d’une fonction de soudage
apreés réception d’une Alerte pour que I'opérateur puisse reprendre ses
opérations précédentes

= Ajout de nouveaux roles d’utilisateur a la section Comptes d’utilisateur

= Ajout d’'informations au sujet de la nouvelle fonctionnalité de glisser-
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Octobre 2014, v1.2

Juin 2014, v1.1

REV.4

déposer pour les fonctions Afficher I'image et Alerte
Ajout d’une section pour la nouvelle fonction Afficher HTML

Mise a jour de la section Procédures de soudage afin de refléter le
changement de plusieurs onglets en un menu déroulant, mais aussi le
rechargement des informations sur la procédure de soudage du
générateur pour une procédure existante dans la séquence

Mise a jour de la section Validations de soudure pour refléter le
changement de plusieurs onglets en un menu déroulant

Ajout du parametre True Energy™ a la Validation de soudure
Ajout d’une section annexe Foire aux questions

Mises a jour apportées par la nouvelle version :

Mise a jour des captures d’écran tout au long du manuel pour refléter les
changements de 'interface utilisateur

Réorganisation et édition du manuel sur la base des commentaires des
utilisateurs

Ajout d’informations d’instance pour Activation du logiciel

Ajout de la section Scanners de code-barres au chapitre relatif a la
configuration

Suppression d’Actions hors limite des Propriétés globales

Ajout d’un message d’affichage pour Workpoint et les unités Trim des
Propriétés globales et des Procédures de soudage lorsque la configuration
differe du générateur de soudage connectée

Ajout des détails de validation a la fonction Alerte affichée dans Weld
Sequencer

Ajout d’informations au sujet du bouton Continuer sur les fonctions
Afficher I'image, Poids des consommables et Examen

Ajout d’informations a la fonction Examen pour noter que toutes les
fonctions n’apparaissent pas a l'opérateur

Amélioration des explications de la fonction Accumulateur de soudure

Modification de I'en-téte de la section Fonctions d’élément de travail par
Fonctions de base de données

Ajout d’une section pour les nouvelles fonctions API
Amélioration des explications relatives aux rapports de séquence

Ajout de la section Conseils et astuces utiles au manuel

Mises a jour apportées par la nouvelle version :

Mise a jour du manuel pour tenir compte de plusieurs changements de
texte dans I'application

Mise a jour de I'adresse de courrier électronique de I'assistance
Mise a jour de la liste des équipements compatibles
Mise a jour de I'ordre dans lequel I'utilisateur demande le fichier de clé de
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_ Modifier la description

licence

= Ajout d’'une nouvelle préférence pour Emplacement de la séquence et
explication de la possibilité de rompre tous les liens dans le fichier de
séquence de soudage

= Amélioration des informations tout au long du manuel concernant la
connexion pour connecter un générateur et/ou activer les éléments du
menu

= Ajout des instructions de configuration Enterprise

= Ajout des options Navigation activée et Mode manuel activé a la fenétre
Propriétés globales

= Ajout de la fonction de gachette rapide pour activer le bouton Démarrage
sur une séquence de soudage

= Ajout de I'option Déconnexion a la fonction Fin
= Ajout de I'option Charger depuis dans la fonction Entrée de champ

= Ajout de la possibilité d’utiliser une gachette double sur le chalumeau dans
une fonction Examen pour faire office de bouton Continuer

= Amélioration des explications de Validation de soudure tout au long du
manuel pour représenter la « bonne condition »

=  Amélioration de la section Accumulateur de soudure

= Ajout d’'une section sur les fonctions de validation utilisant les
informations d’un profil de soudage

= Ajout du probléme des fichiers compressés a la section Dépannage

= Mise a jour des captures d’écran tout au long du manuel pour refléter les
changements

Décembre 2013,v1.0 Version initiale IM8003

Ao(t 2013 Diffusion d’une pré-version auprés de certains clients
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Informations génerales

Introduction

Weld Sequencer est une technologie de Lincoln Electric congue pour contrdler tous les aspects de la
séquence d’assemblage des travaux de soudures complexes en plusieurs étapes. Weld Sequencer
comprend les avantages suivants :

=  Productivité accrue

= Aucun compromis concernant les procédures de soudage
= Détection des soudures manquées

= Enregistrement et validation de toutes les étapes

= Rétroaction en temps réel du contréle de qualité

=  Formation rapide des opérateurs

= |ntégrité des données améliorée

Grace au logiciel Weld Sequencer, les instructions de travail deviennent une séquence contrélée
d’événements, notamment les instructions, les images, les fichiers audio, la tracabilité et les validations de
soudure impliquées dans I'exécution de I'assemblage. L’éditeur de type diagramme de flux permet aux
ingénieurs soudage de concevoir une séquence de soudage qui contréle tous les aspects de I'opération de
soudage, y compris (mais sans s’y limiter) I'activation et la désactivation du générateur ; la nécessité d’une
connexion de l'utilisateur ; la validation des soudures exécutées ; et I'assurance que la tracabilité des
données soit saisie comme requis. Les opérateurs soudage disposent d’une interface simple, facile a utiliser
et intuitive pour exécuter le fichier de séquence de soudage.

Configuration typique

Weld Sequencer est un outil flexible qui peut répondre aux besoins de nombreuses entreprises. Vous
pouvez installer le logiciel en fonction des besoins de votre entreprise. Si vous souhaitez créer et exécuter
les fichiers de séquence de soudage sur le méme ordinateur, vous pouvez installer Weld Sequencer comme
systeme autonome, pour ne pas impliquer un serveur de réseau commun.

Si votre objectif est d’avoir deux ou plusieurs ordinateurs sur le lieu de production exécutant les fichiers de
séquence de soudage créés par les ingénieurs soudage sur leurs ordinateurs de bureau, les ordinateurs
devront partager ces données sur un serveur de réseau commun et utiliser une version Enterprise de
Microsoft SQL Server.
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Un seul ordinateur utilisant le systéme Weld Sequencer

Avec une installation autonome du systeéme, vous avez généralement un poste informatique sur le lieu de
production a proximité du générateur de soudage qui lui est reliée. Vous installez tous les logiciels
nécessaires pour le systeme sur un ordinateur et exécutez Weld Sequence Editor et Weld Sequencer depuis
cet ordinateur. Vous aurez une seule instance locale de Microsoft SQL Server.

Source d'alimentation
de soudure

Ordinateur

Figure 1.1 Un seul ordinateur

1.2 Weld Sequencer Manuel de I'utilisateur IM8003



Error! Use the Home tab to apply Titulo 2 to the text that you want to appear here. Error! Use the Home tab to apply
Titulo 1 to the text that you want to appear here.. Error! Use the Home tab to apply Titulo 1 to the text that you
want to appear here.

Plusieurs ordinateurs exécutant le systeme Weld Sequencer

Avec une installation Enterprise du systeme Weld Sequencer, vous avez généralement un poste
informatique sur le lieu de production pour chaque cellule de travail utilisant les fichiers de séquence de
soudage. Vous avez également des ingénieurs soudage avec des ordinateurs qu’ils utilisent pour créer des
fichiers de séquence de soudage. Etant donné que tous ces ordinateurs doivent partager des données pour
fonctionner efficacement, vous avez également un serveur de réseau commun avec un dossier partagé.

Vous installez une version Enterprise de Microsoft SQL Server sur votre serveur de réseau. Vous installez la
trousse a outils de Weld Sequencer sur tous les ordinateurs et les liez a la base de données SQL Server
appropriée.

CONSEIL | Lors de I'installation sur une installation Enterprise
existante du systeme Weld Sequencer, contactez
votre administrateur de base de données local ou
votre service informatique pour obtenir les fichiers
d’installation dont vous avez besoin pour vous
connecter a la base de données.

REMARQUE | Pour obtenir des détails spécifiques sur la
configuration d’un systeme Enterprise, veuillez
consulter Annexe A.
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Utilisateur Utilisateur Utilisateur
d'ordinalteur d’ordiTateur d’ordin?teur

Editeur Editeur Editeur Editeur

8 g«

Utilisateur
d’ordir}ateur

Editeur

Utilisateur
d’ordirateur

Réseau Ethernet

Ordinateur serveur
Cet ordinateur stocke :

= Base de données du serveur SQL de Microsoft
= Fichiers de séquences
= Photos de référence, fichiers audio et vidéo

Réseau Ethernet

Poste de soudage Poste de soudage Poste de soudage

Figure 1.2 Exemple d’une installation typique

1.4
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Exigences matérielles du systeme

Les ordinateurs exécutant le systeme Weld Sequencer doivent répondre aux exigences matérielles
informatiques minimales suivantes :

= Systeme d'exploitation : Windows 7 (32 ou 64 bits)
=  Processeur : Dual core, 2 GHz

= Mémoire RAM : 2 Go

= Espace disque (minimum) : 4 Go

= Type de réseau Ethernet : compatible IEEE 802.3

= Architecture du réseau : Sous-réseau commun pour PC et Générateur

Equipement compatible

Vous pouvez utiliser le systeme Weld Sequencer avec plusieurs sources d’alimentation de soudage Lincoln
Electric Power Wave® de seconde génération et de troisieme génération. Cette liste inclut, mais ne se limite
pasa:

=  Power Wave® 355M

=  Power Wave® 455M

=  Power Wave® 655R

= Power Wave® i400

=  Power Wave® C300

=  Power Wave® C300 CE
=  Power Wave® S350

=  Power Wave® S500

=  Power Wave® S700

REMARQUE | Les interfaces utilisateur MMA/TIG ne sont pas prises
en charge.

Les dévidoirs suivants sont compatibles avec le systeme Weld Sequencer, d’autres le seront ultérieurement
disponibles :

= Power Feed® 10M Single/Dual/Bench/Boom avec Dual Procedure/Memory
Option de panneau (K2360-1)

=  Power Feed® 25M
=  Power Feed® 84

Weld Sequencer prend en charge les automates programmables industriels (API) suivants, d’autres seront
ultérieurement disponibles :

= Allen-Bradley Logix5000 Controller Family
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Installation du logiciel Weld Sequencer

L'installation du logiciel Weld Sequencer dépend de la facon dont votre entreprise veut utiliser le systeme.
Si vous disposez d’un seul ordinateur qui va créer et exécuter des fichiers de séquence de soudage, vous
n’avez qu’une seule installation a envisager. Si vous avez plusieurs ordinateurs, vous aurez besoin d’un
acces a un serveur central de stockage de données et de gestion, et d’installer le logiciel sur tous les
ordinateurs. Veuillez consulter la page 1.1 pour plus d’informations sur I'installation typique du systeme
Weld Sequencer.

Dans tous les cas, avant de commencer le processus d’installation, assurez-vous de ce qui suit :
= Tous les ordinateurs répondent aux exigences figurant en page 1.5.
=  Vous disposez de tous les fichiers d’installation ou d’un acces a Internet afin de les télécharger.

= Vous avez lu ces instructions dans leur intégralité. Assurez-vous de comprendre totalement
comment installer le logiciel dans la configuration adaptée a votre entreprise.

= Vous avez un acces administrateur a I'ordinateur sur lequel vous allez installer le systeme.

TIP | N’oubliez pas de prévoir environ 30 minutes pour
I'installation des applications de Weld Sequencer.

Vue d’ensemble

Dans la mesure ou l'installation varie selon que vous souhaitiez utiliser le systeme Weld Sequencer sur un
seul ordinateur ou que vous souhaitiez exécuter le logiciel sur plusieurs ordinateurs, ce qui suit est I'ordre
d’installation pour les deux scénarios.

Installation autonome sur un seul ordinateur

1. Installez .NET Framework 4.5.1 (ou version ultérieure) sur |'ordinateur (page 2.2). Passez cette étape
s’il est déja installé.

Installez la trousse a outils de Weld Sequencer sur I'ordinateur (page 2.3).

Installez Microsoft SQL Server Express (page 2.6).

Activez le logiciel sur I'ordinateur (page 2.7).

i AW N

Mettez a jour le micrologiciel du générateur de soudage (page 2.10).

Installation sur plusieurs ordinateurs avec un serveur partagé

1. Installez .NET Framework 4.5.1 (ou version ultérieure) sur chaque poste de travail (page 2.2). Passez
cette étape s'il est déja installé.

Installez la trousse a outils de Weld Sequencer sur chaque poste de travail (page 2.3).
Activez le logiciel sur chaque poste de travail (page 2.7).
Mettez a jour le micrologiciel du générateur de soudage pour chaque générateur (page 2.10).

iAW N

Configurez Microsoft SQL Server et connectez les ordinateurs clients aux bases de données (Annexe A).
Si vous étes un nouvel utilisateur d’une installation Enterprise existante du systeme Weld Sequencer,
contactez votre administrateur de base de données local ou votre service informatique pour obtenir
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les fichiers d’installation dont vous avez besoin pour vous connecter a la base de données. Microsoft
SQL Server est déja installé.

Désinstaller le logiciel

Si vous devez supprimer la base de données de Weld Sequencer, vous pouvez utiliser le fichier
WeldSequencer_Uninstall.sql (instructions fournies dans le fichier). Trouvez le fichier a I'emplacement
suivant : C:\Program Files (x86)\Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool Kit\Weld Sequencer Set-up Tools.

Installer Microsoft .NET Framework 4.5.1

Le systeme Weld Sequencer nécessite Microsoft .NET Framework 4.5.1 ou une version supérieure sur
chaque ordinateur qui exécute I'application et vous guide automatiquement vers le site pour télécharger le
programme d’installation. Pour vérifier votre version ou pour vérifier si .NET Framework est installé, ouvrez
le Panneau de configuration de votre ordinateur et ouvrez Programmes. Microsoft .NET Framework doit
apparaitre dans votre liste, ainsi que la version.

REMARQUE | Si.NET Framework 4.5.1 ou une version supérieure est
déja installé sur I'ordinateur, vous pouvez sauter cette
étape et poursuivre l'installation de la trousse a outils
de Weld Sequencer (page 2.3).

REMARQUE | Veuillez patienter environ 10 minutes pour que
I'installation de .NET Framework soit effectuée (depuis
le téléchargement jusqu’a l'installation), en fonction de
la vitesse de votre connexion a Internet.

Pour installer .NET Framework 4.5.1 :

1. Connectez-vous a l'ordinateur en tant Contactez votre service informatique si vous ne
gu’utilisateur avec des privileges disposez pas des privileges d’administrateur.
d’administrateur.

2. Visitez la page Web de Microsoft .NET
Framework 4.5.1 :
https://www.microsoft.com/en-
us/download/details.aspx?id=40773.

3. Cliquez sur le bouton Télécharger.

4. Double-cliquez sur le fichier téléchargé.

5. Cliquez sur Exécuter si un avertissement de Le contrat de licence de I'utilisateur final s’affiche.
sécurité apparait.

6. Acceptez le contrat de licence puis cliquez sur  L'installation se poursuit.
Installer.
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7. Cliguez sur Terminer lorsque l'installation est

terminée.

8. Répétez I'opération sur tous les ordinateurs Cela comprend tous les ordinateurs sur le lieu de
sur lesquels sera utilisé le systeme Weld production qui exécutera les fichiers de séquence
Sequencer. de soudage et tous les ordinateurs qui seront

utilisés pour créer des fichiers de séquence de
soudage.

Installer la trousse a outils de Weld Sequencer

Sur tous les ordinateurs qui utiliseront le systéme Weld Sequencer (y compris dans le cas d’une installation
sur un seul ordinateur), vous devez vous assurer que .NET Framework 4.5.1 (ou version supérieure) est
installé (page 2.2). Une fois qu’il est installé, vous pouvez installer la trousse a outils de Weld Sequencer.

REMARQUE | Vous ne pouvez pas installer la trousse a outils de
Weld Sequencer sur un lecteur ou un répertoire qui
est comprimé. Voir la page C.4 pour obtenir des
détails de dépannage si vous recevez un message
indiquant que Weld Sequencer n’a pas pu créer la
base de données lors de l'installation.

Installation de la trousse a outils de Weld Sequencer

CONSEIL | Linstallation requiert I'installation préalable de .NET
Framework 4.5.1 (ou version superieure). Si vous
n’étes pas certain(e) de votre version de .NET, le
processus d’installation vérifiera la version installée
sur I'ordinateur et vous redirigera vers le site Web
Microsoft .NET si une version plus récente est
nécessaire. Une fois que vous avez installé .NET,
relancez l'installation de la trousse a outils de Weld
Sequencer.

Pour installer la trousse a outils de Weld Sequencer :

1. Connectez-vous a l'ordinateur en tant Contactez votre service informatique si vous ne
gu’utilisateur avec des privileges disposez pas des privileges d’administrateur.
d’administrateur.

2. Téléchargez la trousse a outils de Weld CONSEIL | Sivous disposez d’un ordinateur
Sequencer. 64 bits et que vous préférez installer la version
64 bits du logiciel, veillez a télécharger le fichier
WeldSequencerToolKit64.exe.
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Procédure

3. Double-cliquez sur WeldSequencerToolKit.exe
(ou WeldSequencerToolKit64.exe).

4. Sur 'écran de Bienvenue, cliquez sur Suivant.

5. Acceptez le contrat de licence puis cliquez sur
Suivant.

6. Laissez 'emplacement par défaut figurant
dans le champ Dossier d’installation et cliquez
sur Installer.

7. Cliguez sur Terminer lorsque l'installation est
terminée.

8. Redémarrez votre ordinateur si vous y étes
invité(e).

Dossiers créés pendant I'installation

L’écran du Contrat de licence apparait.

L’écran Choisir 'emplacement d’installation
apparait.

L’installation débute.

REMARQUE | Si.NET Framework 4.5.1 (ou
version ultérieure) n’est pas installé, I'installation
lancera le site web .NET automatiquement et
annulera l'installation. Veuillez consulter la page
2.2 pour de plus amples informations.

Vous devez a présent installer Microsoft SQL
Server Express (page 2.6).

L’installation crée le dossier Weld Sequencer Files dans le répertoire racine de I'ordinateur (généralement
C:\). Le dossier Weld Sequencer Files contient les dossiers suivants :

2.4

Base de données : Le dossier Database contient les fichiers de base de données originaux de
Microsoft SQL Server Express installés avec la base de données du systéme autonome Weld
Sequencer. Vous ne devez pas stocker d’autres fichiers dans ce dossier.

Clé : Chaque ordinateur exécutant le systeme doit avoir un fichier de clé de licence unique. Une
fois que tous les composants de I'installation sont terminés, vous devez activer le logiciel sur
chaque ordinateur en utilisant le fichier de clé de licence qui vous est fourni par Lincoln Electric
pour cet ordinateur. Sauvegardez ce fichier dans ce répertoire.

Journaux : Chaque fois que I'application rencontre une erreur, le systeme crée un fichier journal
comprenant des détails de programmation. L’assistance Lincoln Electric peut vous demander ce
fichier lorsque vous tentez de résoudre un probleme. Weld Sequencer enregistre également les
rapports de séquence dans ce dossier.

CONSEIL | Weld Sequencer conserve les fichiers journaux

pendant 90 jours.

Séquences : Par défaut, le systeme enregistre les fichiers de séquence de soudage que vous avez
créés avec Weld Sequence Editor dans ce répertoire. Weld Sequencer recherche également dans
ce répertoire, par défaut, pour trouver les fichiers de séquence de soudage disponibles et
devant étre lancés et exécutés.
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Vous pouvez modifier I'emplacement par défaut dans Préférences pour chaque application
(page 4.7 pour Weld Sequence Editor et page Error! Bookmark not defined. pour Weld
Sequencer). Toutefois, vous devez vous rappeler que tous les fichiers associés au fichier de
séquence de soudage sont stockés dans le répertoire spécifié a cet emplacement (par exemple,
fichiers de séquence, fichiers audio, fichiers d’image). Si vous modifiez ce répertoire sans
déplacer les fichiers associés, vous briserez les liens vers ces fichiers dans les fichiers de
séquence de soudage, et I'opérateur ou I'ingénieur soudage rencontrera des problemes lors de
I"ouverture ou de I'exécution du fichier.

REMARQUE | Dans une situation Enterprise ou les ordinateurs
créant les fichiers de séquence de soudage sont
différents de ceux exécutant les fichiers, les fichiers
de séquence de soudage doivent étre déplacés vers
un emplacement central sur votre réseau
d’entreprise une fois terminés. voir page 1.3 pour
de plus amples détails concernant les installations
Enterprise.

Parametres : Weld Sequence Editor et Weld Sequencer créent tous les deux des fichiers de
paramétrage pour les préférences de la station de travail établies dans cette application. Le
systéme enregistre ces fichiers de paramétrage dans ce répertoire.

Nous vous recommandons de ne pas modifier ces dossiers ou les fichiers qu’ils contiennent sauf sur
indication contraire de la part du service d’assistance de Lincoln Electric.

IM8003
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Installer/configurer Microsoft SQL Server

Le systeme Weld Sequencer nécessite Microsoft SQL Server afin de partager des données avec
efficacité. La fagon dont vous installez Microsoft SQL Server varie si vous comptez utiliser les
mémes fichiers de séquence de soudage sur plusieurs sources d’alimentation de soudage ou si vous
avez un systéme autonome, ou vous utiliserez le méme ordinateur pour créer et exécuter des fichiers
de séquence de soudage.

Configuration Enterprise

Si vous avez une configuration Enterprise, vous pouvez personnaliser votre installation existante
pour répondre a vos besoins uniques pour Weld Sequencer. Vous devrez créer une nouvelle
instance de SQL server (ou utiliser une instance existante), ajouter les bases de données de Weld
Sequencer a cette instance et connecter les ordinateurs clients.

ARRETER | Voir Annexe A pour des instructions plus détaillées
concernant les installations Enterprise. Ne vous
lancez pas dans une configuration Enterprise si vous
n’étes pas un administrateur ayant de I’expérience
concernant Microsoft SQL Server.

REMARQUE | Sivous étes un nouvel utilisateur d’un systeme Weld
Sequencer existant, votre administrateur a peut-étre
déja créé une procédure ou un package d’installation
afin de vous connecter au systéme. Veuillez vérifier
aupreés de votre administrateur avant de continuer.

Installation autonome

Dans une situation ou vous souhaitez exécuter Weld Sequence Editor et Weld Sequencer sur un méme
ordinateur (installation autonome), le fichier d’installation de la trousse a outils de Weld Sequencer
contient le support d’installation de Microsoft SQL Server Express. Il vous suffit de lancer I'installation.

ARRETER | Deés que vous sélectionnez I'option de menu a
I’étape 2, I'installation commence. L'installation de

SQL Server prend environ 15 a 20 minutes.

Pour installer Microsoft SQL Server sur un ordinateur autonome :

Procédure Détails
1. Connectez-vous a l'ordinateur en tant Contactez votre service informatique si vous ne disposez
gu’utilisateur avec des privileges pas des privileges d’administrateur.

d’administrateur.

2. Sélectionnez Tous les programmes>Lincoln  La trousse a outils de Weld Sequencer installe SQL
Electric>Trousse a outils de Weld Server Express et crée la base de données du systeme.

Sequencer>Outils de configuration de REMARQUE | Parfois, I'installation peut s’interrompre
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Weld Sequencer>Installation de Weld pendant quelques secondes. Ceci est normal et attendu.
Sequencer SQL Express dans le menu
Windows de votre ordinateur.

Une fois l'installation terminée, une fenétre de
commande s’affiche pour vous informer que la base de
données a été créée avec succes.

Installing the Weld Sequencer SQL Server Instance
Launching SQL Server Installation Center with Install selected...

Defaults have been selected for the Weld Sequencer 3QL Server Instance
so there are no user selections that need to be entered...

This Install will take some time to process...

At the end of the Install. the Yeld Sequencer database will he created...

No existing database files. proceeding to creating a new default database.

SQLCHMD exited without error. and the databhase has heen successfully created.

The database creation can he verified using SQL Server Managment Studio.

Ailso examine
C:\Weld Sequencer Files\Database\MS8SQL\Data‘WeldSequencer_Install.loyg
for a report on the execution of the WeldSegquencer_Install.sql script.

3. Appuyez sur n‘importe quelle touche de La fenétre de commande se ferme.
votre clavier pour terminer l'installation.

4. Redémarrez votre ordinateur pour L’installation de SQL est terminée. Maintenant, vous
terminer l'installation. devez activer le logiciel (page 2.7).

Activer le logiciel

Une fois que tous les composants de I'installation sont terminés, vous devez activer le logiciel sur chaque
ordinateur. Chaque ordinateur exécutant le logiciel doit disposer d’un unique fichier de clé de licence pour
le logiciel approprié (Weld Sequence Editor et Weld Sequencer). Par exemple, si vous avez un (1) ingénieur
soudage créant des fichiers de séquence sur son ordinateur de bureau et cinqg (5) ordinateurs sur votre lieu
de production exécutant les fichiers de séquence de soudage, vous avez besoin de six (6) fichiers de clé de
licence.

Le Formulaire de demande de licence WS est fourni avec Weld Sequencer dans un document Microsoft®
Word. Vous devez compléter ce dossier et I'envoyer a softwaresupport@lincolnelectric.com.

Lorsque vous utilisez une licence qui a une date d’expiration (généralement 1 an apres la création), Weld
Sequence Editor et Weld Sequencer fourniront des rappels a mesure que vous vous approcherez de
I’expiration. Les avis seront fournis a divers intervalles des qu’il restera moins de 30 jours avant expiration.

REMARQUE | Silordinateur doit utiliser seulement une des
applications (Weld Sequence Editor ou Weld
Sequencer), assurez-vous d’ajouter cette demande a
la section des Remarques spéciales relatives a
linstallation du formulaire de demande. Vous
recevrez un fichier de clé de licence uniquement codé
pour cette application.

I REMARQUE | Sivous avez besoin d’établir une connexion entre un I
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API et Weld Sequencer et/ou si vous avez besoin
d’exécuter plusieurs instances, n’oubliez pas
d’ajouter cette demande a la section des Remarques
spéciales relatives a l'installation du formulaire de
demande. Le fichier de clé contient des informations
importantes qui activent ces fonctionnalités.

Pour activer le logiciel :

Demandez un fichier de clé de licence
1.

6.

2.8

Ouvrez le fichier WS License Request
Form.docx.

Saisissez le nom de votre société et son
adresse.

Saisissez le(s) contact(s) principal(aux)
concernant Weld Sequencer.

Saisissez le nom de votre Représentant des
ventes Lincoln.

Cliquez sur la case en regard du Type de
licence approprié pour ce fichier de clé de
licence.

Saisissez une Identification d’ordinateur.

Le fichier est inclus dans le téléchargement du
logiciel.

Les contacts doivent étre les personnes qui
doivent recevoir des notifications par courrier
électronique concernant les détails de la licence,
les dates d’expiration de licence et les mises a jour
logicielles de Weld Sequencer.

Options disponibles :

= Licence d’évaluation de 90 jours : Option a
sélectionner si vous évaluez le logiciel. Ce
fichier de clé de licence inclut Weld
Sequencer et Weld Sequence Editor pour
90 jours.

= [jcence achetée sur numéro de BDC :
Sélectionnez cette option pour toute
licence de Weld Sequencer payée et entrez
le numéro de bon de commande. Indiquez
dans les Remarques spéciales d’installation
si vous devez également exécuter Weld
Sequence Editor sur cet ordinateur.

= [icence gratuite d’éditeur : Sélectionnez
cette option si le fichier de clé de licence
gue vous demandez est destiné a un
ordinateur qui a besoin d’exécuter le
logiciel Weld Sequence Editor.

Il s’agit d’'un nom d’ordinateur, numéro d’actif ou
toute autre information d’identification utilisée
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pour associer cette licence a un ordinateur
spécifique.

7. Saisissez le numéro d’ordinateur. Lancez I'application Weld Sequencer sur
I’ordinateur approprié.Vu qu’aucun fichier de clé
de licence n’existe encore, I'application affiche un
message, ainsi que le numéro de série de cet
ordinateur.

License Key file was not found

License Serial Number

PDX1200ZDHEWES

8. Indiquez les éventuelles Remarques spéciales  Cela inclut, sans limitation :

d’installation. = Activation API
= Plusieurs instances du logiciel sur le méme
ordinateur
=  Weld Sequencer — installation uniguement
= Weld Sequencer Editor — installation
uniquement
9. Envoyez le formulaire rempli a REMARQUE | Cette procédure peut prendre
weldsequencer@ lincolnelectric.com afin entre un et deux jours ouvrables.

gu’ils puissent générer un fichier de clé de
licence pour vous.

Installez le fichier de clé de licence

10. Une fois que vous recevez le fichierde cléde  ARRETER | Chaque fichier de clé de licence est
licence, copiez le fichier dans le répertoire spécifique a chaque ordinateur. Veillez a copier le
suivant sur cet ordinateur : fichier sur I'ordinateur correct.

C:\Weld Sequencer Files\Key

11. Vérifiez que le fichier de clé de licence a Sélectionnez Tous les programmes>Lincoln
activé les applications Weld Sequencer sur cet  Electric>Trousse a outils de Weld
ordinateur. Sequencer>Weld Sequence Editor depuis le menu
Windows de cet ordinateur.
ou

Sélectionnez Tous les programmes>Lincoln
Electric>Trousse a outils de Weld
Sequencer>Weld Sequence depuis le menu
Windows de cet ordinateur.
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Mise a jour du micrologiciel du générateur de soudage

Le « micrologiciel » est la mémoire et le code de programmation du générateur de soudage qui est le
programme de commande de la machine. Vérifier que vous avez la derniére version du micrologiciel
permet de garantir que vous disposerez des derniéres fonctionnalités disponibles pour le générateur , y
compris la plus récente version du logiciel CheckPoint™.

Pour installer la derniere version du micrologiciel :

1. Connectez-vous a I'ordinateur en tant Contactez votre service informatique si vous ne

5.

2.10

gu’utilisateur avec des privileges
d’administrateur.

Ouvrez votre navigateur et allez sur
www.powerwavesoftware.com.

Entrez votre nom d’utilisateur et votre mot
de passe dans les champs E-mail et Mot de
passe et cliquez sur Connexion.

ou

Cliquez sur le lien S’inscrire maintenant
pour créer un compte.

Dans la section Liens rapides, cliquez sur le
lien Power Wave®, Power Feed®/MAXsa®
Software.

Cliquez sur le bouton Download Power
Wave® Bundle-FREE pour exécuter la mise
ajour.

Weld Sequencer Manuel de I'utilisateur

disposez pas des privileges d’administrateur.

La page de Connexion s’affiche.

Si vous créez un nouveau compte, suivez les
instructions a I’écran et revenez a cette étape
lorsque vous avez terminé.

Une fois que vous avez ouvert une session, le
systéme affiche le Power Wave Resource Center.

LINCOLN I
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®

Power Wave Software

QUICK LINKS SYSTEM SOF|

Each Weld Setc
shielding gas ty|

+ Power Wave® Utilities

» Invertec® V350-PRO, V450-PRO, and Power MIGE
300/350MP Software

+ Power Wave®, Power Feed®/MAXsa® Software

» Production Monitoring 2.2

The Operating §
displayed on the

» Power Wave?

ar

Le systéme affiche une page contenant le bouton
Télécharger Power Wave® Bundle-FREE.

Download Power Wave® Bundle-FREE

File Size: 11.1 MB / Last Updated: 08-20-12

REMARQUE | Selon votre version de Windows, vous
devrez peut-étre cliquer sur Exécuter ou Autoriser pour
autoriser votre systéeme a lancer le fichier.

Le systéme ouvre la fenétre Lincoln Electric System
Update Utility ou vous pourrez indiquer a I'utilitaire
comment trouver le générateur de soudage que
vous souhaitez mettre a jour.
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— ™

= —
’ Linceln Electric System Update Utility =]

LI NCOLN () Connect through the Serial Port a
ELECTRIC

(@ Connect through Ethernet

@) I know the IP address of the welder:
10.23.8.147 |kl What is an IP address?

(7)1 do not know the IP address of the welder

6. Choisissez I'option Se connecter via Ethernet  conSEIL | Si une adresse IP est déja affichée, il
et entrez I'adresse IP du générateur de s’agit de I'adresse IP du dernier générateur de
soudage que vous souhaitez mettre a jour.  soudage qui était connectée. Assurez-vous

d’introduire I'adresse correcte pour le générateur
de soudage que vous souhaitez mettre a jour.

Vous pouvez indiquer I'adresse IP du générateur de
soudage selon I'une des deux facons suivantes :

= Tapez I'adresse IP spécifique dans le champ
Je connais I'adresse du poste a souder.

= Choisissez I'option Je ne connais pas
I’adresse IP du poste a souder. L'utilitaire de
mise a jour analyse votre réseau et affiche la
liste des adresses IP des sources
d’alimentation de soudage présentes sur le
méme sous-réseau.

REMARQUE | Sice générateur de soudage
posséde un micrologiciel plus ancien, I’adresse IP
ne sera pas affichée a I’'aide de cette méthode.

CONSEIL | Sivousrencontrez un probleme,
veuillez consulter la section Dépannage

(Annexe A).
7. Cliquez sur le bouton Connexion une fois Le logiciel analyse le générateur de soudage pour
gue vous avez saisi I'adresse IP du vérifier si le micrologiciel actuellement présent sur
générateur que vous mettez a jour. I'ordinateur est a jour.
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Lincoln Electric System Update Utility r__”EI |@
LI NCOLN a Update Status | 6% Details
ELEcTnIc Description Firmmware Update
')‘:'3 Povwer Wave 3500 Power Source .., S25804-04 MOT REQUIRED
')‘:':' PF10M PF10M Wire DrivefUser Ink,,,  525629-22 MOT REQUIRED
')‘:':' 5500 PRC Controller 5500 PFC Co...  S28805-3 MOT REQUIRED

7 Release Maotes. ..
St |

Update nat required.

Machine firmware is newer or equal ko updates included in this package.

Click "Continue" to generate a report lisking current firmware.

Config file: pwave.lego

10.23.8.147: ENL

8. Sile micrologiciel n’est pas a jour, vous
devez cliquer sur Continuer pour mettre a
jour le générateur.

9. Quittez le programme une fois que le
micrologiciel a terminé la mise a jour.

10. Répétez les étapes 4 a 9 pour chaque
générateur que vous devez mettre a jour.

Le systéme continue avec la mise a jour.

Si le micrologiciel est déja a jour, vous recevrez le
message Mise a jour non nécessaire et vous pouvez

cliquer sur Quitter pour fermer la fenétre.

Connexion au générateur de soudage

La derniere étape de configuration du systeme Weld Sequencer établit la communication provenant des
applications Weld Sequencer vers un générateur spécifique. Dans chaque application, vous devez vous
connecter a I'application pour établir la connexion au générateur.

Les applications Weld Sequencer essaient automatiquement de se connecter a la derniére adresse IP a
laquelle elles ont été connectées. C'est également vrai si vous avez plusieurs instances d’une application sur
un méme ordinateur (page 2.16). Si ce générateur est éteint ou si 'adresse IP a changé, vous devrez vous

connecter a nouveau et refaire la connexion.

REMARQUE | Seul un utilisateur ayant le role d’Administrateur
associé a son compte peut connecter et changer le

générateur de soudage connectée dans chaque

application. Voir la page 3.3 pour plus de détails sur

les roles des utilisateurs.

I REMARQUE | Le générateur de soudage doit avoir une adresse IP

2.12 Weld Sequencer Manuel de I'utilisateur
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I statique pour utiliser le logiciel Weld Sequencer. I
Create Connection IHE
LINCOLN
ELECTRIC POWER WAVE'

Connect

) Connect through the serial port =

_ \3‘ Connect
@ Connec through Ethernet ~

@ Tknow the IP address of the welder:

10.23.10.90 - @.

) 1do not know the IP address of the welder

Figure 2.1 Fenétre de connexion

Effectuez la connexion au générateur de soudage

Pour permettre aux ingénieurs soudage de charger des procédures de soudage dans Weld Sequence Editor
et pour permettre aux opérateurs soudage de charger les fichiers de séquence de soudage ou d’utiliser le
tableau de sélection des pieces dans Weld Sequencer, vous devez connecter Weld Sequence Editor et Weld
Sequencer a un générateur.

REMARQUE | Vous devez étre un utilisateur ayant le role
d’Administrateur associé a votre compte. Voir la
page 3.3 pour plus de détails sur les roles des
utilisateurs.

Si vous devez connecter plusieurs sources d’alimentation de soudage a une seule installation de Weld
Sequencer sur le lieu de production (p. ex., un poste de travail contréle deux sources d’alimentation de
soudage), vous pouvez créer un raccourci vers I'application pour chaque générateur de soudage, puis
connecter chaque instance de I'application au générateur de soudage appropriée. Voir page 2.16 pour plus
d’informations sur la création de plusieurs instances de Weld Sequencer.

Pour vous connecter au générateur de soudage pour la premiére fois ou pour modifier la connexion :

1. Sélectionnez Tous les programmes>Lincoln
Electric>Trousse a outils de Weld
Sequencer>Weld Sequence Editor depuis le
menu Windows de cet ordinateur.

ou

Sélectionnez Tous les programmes>Lincoln
Electric>Trousse a outils de Weld
Sequencer>Weld Sequence depuis le menu
Windows de cet ordinateur.
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2. Cliquez sur le bouton Connexion dans Weld
Sequence Editor et entrez vos informations
d’identification d’administrateur.

ou

Cliquez sur le bouton Connexion ( &8 ) dans
Weld Sequence et entrez vos informations
d’identification d’administrateur.

3. Dans Weld Sequence Editor, cliquez sur le
bouton PS Connect dans la barre d’outils
supérieure.

ou

Dans Weld Sequencer, sélectionnez
Fichier>Connexion d’un générateur depuis le
menu principal.

4. Choisissez I'option Connexion via Ethernet.

5. Choisissez Je connais I'adresse IP du poste a
souder (si vous connaissez I’adresse réseau)
et saisissez I'adresse IP dans le champ de
texte.

Ou si vous ne connaissez pas I'adresse IP :

Choisissez Je ne connais pas I'adresse IP du
poste a souder si vous avez besoin d’analyser
le réseau pour trouver I'adresse du poste a
souder. Consultez la page 2.15 pour de plus
amples informations concernant la recherche
de I'adresse IP.

2.14

Weld Sequencer Manuel de I'utilisateur

La fenétre Créer une connexion s’ouvre
(Figure 2.1).

Une adresse IP est un identificateur numérique
d’un périphérique présent sur un réseau, similaire
a un numéro de téléphone et se compose de
quatre chiffres (allant de 0 a 255). Tous les
appareils présents sur le réseau doivent avoir une
adresse IP unique.

Par exemple, 10.23.10.90 est une adresse IP
valide.

REMARQUE | Siune adresse IP est déja affichée
dans le champ de texte, il s’agit de I’adresse IP de
du dernier générateur de soudage qui était
connectée. Assurez-vous d’introduire I’adresse
correcte pour le générateur de soudage que vous
souhaitez connecter.

REMARQUE | Le générateur de soudage doit
avoir une adresse IP statique pour utiliser le
logiciel Weld Sequencer.
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6. Cliquez sur le bouton Connecter. Le systéme tente d’effectuer la connexion au
générateur de soudage. Si Weld Sequence Editor
ou Weld Sequencer ne peut pas s’y connecter,
vous pouvez tenter quelques solutions. Veuillez
consulter la page Annexe A pour de plus amples
informations.

7. Cliquez sur le bouton déconnexion.

Déconnexion du générateur de soudage

Dans certaines circonstances, vous pourriez avoir besoin de vous déconnecter du générateur de soudage a
partir du logiciel Weld Sequencer. Vous pouvez le faire facilement a partir du menu principal :
Fichier>Déconnexion du générateur .

REMARQUE | Vous devez étre un utilisateur ayant le role
d’Administrateur associé a votre compte. Voir la
page 3.3 pour plus de détails sur les réles des
utilisateurs.

Weld Sequencer se déconnecte du générateur de soudage et en efface I'adresse IP de la mémoire.

Rechercher I’adresse IP d’un poste a souder

Si vous ne connaissez pas I'adresse IP d’un générateur de soudage, ou si vous rencontrez des problémes de
connexion lorsque vous entrez une adresse IP spécifique, vous pouvez demander a Weld Sequencer
d’analyser votre réseau pour rechercher les postes a souder. Lorsque vous choisissez I'option Je ne connais
pas I'adresse IP du poste a souder sur la fenétre Connexion, le systeme analyse automatiquement votre
réseau pour détecter les sources d’alimentation. Une fois I'analyse terminée, Weld Sequencer affiche les
résultats dans la liste, ainsi que le nom du modéle et le nom de 'ordinateur.

Cliquez simplement sur chaque générateur de soudage dans la liste jusqu'a ce que le voyant vert de celui
gue vous souhaitez démarrer clignote rapidement. Cliquez sur Connexion. Consultez Annexe A pour
connaitre les raisons habituelles pour lesquelles vous pourriez rencontrer des probléemes de connexion au
générateur .

REMARQUE | Le générateur de soudage doit se trouver sur le
méme sous-réseau que l'ordinateur Weld Sequencer
pour pouvoir récupérer I’adresse IP lorsque vous
utilisez cette option.
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Créer plusieurs instances de Weld Sequencer

Le processus d’installation standard crée un seul raccourci Weld Sequencer sur le bureau qui utilise les
parameétres d’instance par défaut. Si vous avez plusieurs sources d'alimentation de soudage que vous avez
besoin de connecter au méme ordinateur et qui ont besoin d’utiliser le méme logiciel Weld Sequencer sur
le lieu de production, vous avez besoin d’un raccourci Weld Sequencer sur le bureau pour chaque
générateur.

Figure 2.2 Plusieurs instances de Weld Sequencer

Chacun des raccourcis de Weld Sequencer lancera une autre instance de I'application, et chaque instance
se souviendra des informations de connexion pour sa générateur de soudage connectée.

Pour créer et configurer un raccourci supplémentaire sur le bureau pour chaque générateur de soudage :

1. Faites un clic droit sur le raccourci par défaut de
Weld Sequencer et sélectionnez Copier dans le
menu contextuel.

2. Faites un clic droit sur le bureau de I'ordinateur
et sélectionnez Coller dans le menu contextuel.

3. Faites un clic droit sur le nouveau raccourci et
sélectionnez Renommer dans le menu
contextuel.

4. Saisissez un nom unique pour ce raccourci, puis  Par exemple, Weld Sequencer System 2.
cliquez sur OK.

5. Faites un clic droit sur le nouveau raccourci et La fenétre des propriétés s’affiche.
sélectionnez Propriétés dans le menu
contextuel.
Security Details Previous Versions
Shoricul

& Weld Sequence Engine

Target type: Application

Target location: Weld Sequencer

Target: "C:\Program Files {<B6}\Lincoln Blectric'Weld Sec
Start in: "C*Program Files {86} Lincoln Blectric\Weld Sec
Shortcut key:  Mone

Run: Nommal window -
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6. Cliquez sur le champ Cible et placez le curseur a
la fin du texte existant dans le champ.

Target type: Application
Target location: Weld Sequencer

Target: Sequencer"-.l_incolnElectric.‘.“u'eldSequencer.E@

7. Ajoutez le texte suivant : -—s system?2 Veillez a ajouter un espace apres le texte
ou existant avant d’insérer votre ajout.
Ajoutez le texte suivant : —settings Targettype:  Application
systemZ Target location: Weld Sequencer
Target: riLincolnElectric. WeldSequencer.exe” = systemd

CONSEIL |  Aulieu de system2, vous pouvez
utiliser le texte que vous voulez (par exemple,
posteasouder?). Assurez-vous simplement
que le nom n’inclut pas d’espaces ou de
caractéres spéciaux.

8. Cliquez sur OK pour enregistrer vos
modifications.

9. Répétez les étapes 1 a 8 pour chaque

ARRETER| Assurez-vous de fournir un nom
générateur de soudage supplémentaire.

unique a I’étape 7 pour chaque raccourci (par
exemple, system2, system3, systemd).

Une fois que vous avez créé les raccourcis
supplémentaires, retournez a la page 4.10 pour
plus d’informations sur la connexion du
générateur de soudage.
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Configurer le systeme

Avant que les opérateurs soudage puissent commencer a utiliser Weld Sequencer, vous devez créer des
comptes d’utilisateur et connecter Weld Sequencer au générateur de soudage.

Comptes d’utilisateur

Une fois que Weld Sequencer est installé, vous devez créer des comptes d’utilisateur pour chaque
opérateur soudage, ingénieur soudage et responsable qualité, ainsi que pour toute autre personne qui a
besoin d’utiliser le logiciel Weld Sequencer.

Vue d’ensemble

Vous pouvez accéder aux comptes utilisateur via le bouton Administration des utilisateurs dans Weld
Sequence Editor (voir page 3.3 pour plus de détails). Lorsque vous créez ou modifiez un compte
d’utilisateur, plusieurs champs sont disponibles. Tableau 3.1 explique ces champs plus en détail.

I
| Users | Create |

[N serare o

Johnsmith

Digital [D Enter Digital IC

Password ~ ®eeteess

Administrator
[C] Engineer
[} Inspector
] Operator

Roles

l Update User ‘ l Delete User |

oo |

Figure 3.1 Fenétre Propriétés d’administration des utilisateurs

Tableau 3.1 Champs de la fenétre Propriétés d’administration des utilisateurs

Nom Entrez le texte que la personne utilisera comme nom d’utilisateur pour ouvrir une
d’utilisateur session sur Weld Sequencer et/ou dans les outils d’administration des utilisateurs et
d’administration des pieces.

ID numérique  L'ID numérique permet au systéme de connecter les utilisateurs via des badges RFID ou
des scanners de codes-barres. Les informations sont envoyées par voie électronique et
connectent 'utilisateur automatiquement. Ce champ doit étre vide ou il doit contenir
au moins quatre caracteres pour étre considéré comme un ID numérique valide.

CONSEIL | Chaque ID numérique de votre systéme doit étre unique (c'est-a-dire
sans doublon).
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Mot de passe  Entrez les caractéres que cet utilisateur doit utiliser comme mot de passe pour ouvrir
une session sur Weld Sequencer et/ou pour utiliser les outils d’administration des
utilisateurs ou d’administration des pieces.

Réles Placez une coche a coté du role approprié pour cet utilisateur. Voir page 3.3 pour plus
de détails.

Réles des utilisateurs

Vous définissez des niveaux de permission dans Weld Sequencer en assignant un role d’utilisateur

(Figure 3.1 sur la page 3.1) au compte de |'utilisateur. Ces permissions permettent (ou ne permettent pas)
aux utilisateurs d’accéder a certaines fonctions du logiciel. Actuellement, les actions suivantes sont limitées
par le réle de l'utilisateur :

= Connecter Weld Sequence Editor et Weld Sequencer a un générateur de soudage.
= (Créer et administrer des comptes utilisateur
= (Créer et administrer le tableau de recherche de piéces

REMARQUE | Weld Sequencer stocke le nom d’utilisateur comme

identifiant de I'opérateur dans le générateur de
soudage.

CONSEIL | Lors de I'utilisation de la fonction Approbation, vous
pouvez spécifier le type d’utilisateur requis pour ouvrir
une session avant qu’une séquence de soudage puisse
étre poursuivie. Voir page 6.28 pour plus de détails.

Tableau 3.2 Permissions disponibles avec chaque role

Connexion au générateur de soudage

Administration des utilisateurs

AR YA
<

Administration du tableau de
recherche de pieces

Chargement et exécution des v 4 W v v

séquences de soudage

Création de comptes d’utilisateur

Vous devez créer un compte d’utilisateur pour chaque personne qui a besoin d’ouvrir une session dans
Weld Sequencer. Cela inclut (mais sans s’y limiter) les opérateurs soudage, les ingénieurs soudage et les
gestionnaires de la qualité. Vous devez également créer un compte d’utilisateur pour chaque personne qui
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doit étre en mesure d’ajouter d’autres comptes d’utilisateur au systéme (par exemple, un contremaitre qui
a besoin d’ajouter des opérateurs soudage au systeme).

Lors de la premiére installation de Weld Sequencer, un compte d’administrateur par défaut a été créé pour vous.
Lorsque vous ouvrez une session, utilisez admin comme nom d’utilisateur et password comme mot de passe.

ARRETER |  Apreés votre premiére connexion, vous devriez le
remplacer par un mot de passe sir. Sinon, vous pouvez
créer un nouveau compte d’administrateur sans
supprimer le compte préinstallé.

|| Users Create
(|

Username

Digital ID Enter Digital IC

Password

[F] Administrator
[Z] Engineer
B Inspector
[C] Operator

Roles

Create User |
Ck

Figure 3.2 Création d’'un compte d’utilisateur

Pour créer un nouveau compte d’utilisateur :

1. Lancer Weld Sequence Editor.

2. Cligquez sur le bouton Connexion. Weld Sequence Editor vous demande un nom
d’utilisateur et un mot de passe.

3. Saisissez vos identifiants d’utilisateur et REMARQUE | Vous devez avoir les droits
cliquez sur OK. d’administrateur pour accéder a I’'administration
des utilisateurs.

4. Cliquez sur Administration des utilisateurs La fenétre Propriétés d’administration des

dans la barre d’outils supérieure. utilisateurs s’ouvre (Figure 3.1 sur la page 3.1).
5. Cliquez sur I'onglet Créer. Voir Figure 3.2.
6. Saisissez les détails du compte d’utilisateur. Voir Tableau 3.1 en page 3.1 pour plus de détails

concernant ces champs.

7. Placez une coche a c6té du role approprié Voir Tableau 3.2 en page 3.3 pour les privileges
pour cet utilisateur. des utilisateurs.
8. Cliquez sur le bouton Créer utilisateur. Le systéme ajoute le nouveau compte d’utilisateur
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a I'onglet Utilisateurs.

Edition et suppression de comptes d’utilisateur

Une fois que les comptes d’utilisateur sont créés dans le systeme, vous devrez parfois modifier les détails
de ces comptes ou supprimer le compte entierement. Vous devrez peut-étre modifier le mot de passe du
compte d’un utilisateur. Vous pouvez le faire facilement.

Pour mettre a jour un compte d’utilisateur, sélectionnez simplement le compte sur I'onglet Utilisateurs,
apportez vos modifications et cliquez sur le bouton Mettre a jour I'utilisateur. Vous pouvez cliquer sur le
bouton Supprimer I'utilisateur pour supprimer un compte d’utilisateur de Weld Sequencer. Voir Figure 3.1
en page 3.1.

Scanners de codes-barres

Si votre entreprise utilise des codes-barres pour entrer des données dans Weld Sequencer (par exemple,
ouverture de session ou introduction de numéros de piéce), vous devez vous assurer de configurer le
scanner correctement. Pour une utilisation avec Weld Sequencer, vous devez seulement vous assurer
d’activer le paramétre Saut de ligne/Retour de chariot pour entrer des données.

L’activation du paramétre Saut de ligne/Retour de chariot signifie que lorsque quelqu'un scanne un code-
barres, le scanner envoie également des données qui agissent comme si I'utilisateur avait pressé la touche
Entrée du clavier ou avait cliqué sur le bouton OK dans Weld Sequencer. Reportez-vous a la documentation
du constructeur de votre scanner pour obtenir des instructions sur la configuration de ce paramétre.
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Error! Use the

Weld Sequence Editor

Vue d’ensemble

Weld Sequence Editor est I'endroit ol I'ingénieur soudage crée le fichier de séquence de soudure. La séquence
de soudage pour les ingénieurs figure sous la forme d’un diagramme de flux. Le diagramme de flux présente les
éléments constitutifs et les détails de I'opération de soudage. Weld Sequence Editor est similaire a de nombreux
progiciels de diagramme de flux populaires, avec des fonctions de glisser-déposer et des connecteurs, et est
suffisamment flexible pour répondre aux besoins de la plupart des opérations d’assemblage.

CONSEIL | Contactez I'assistance Weld Sequencer de Lincoln
Electric pour toute question sur l'utilisation de Weld
Sequencer avec vos installations :
softwaresupport@lincolnelectric.com.

L'application Weld Sequencer Editor stocke chaque séquence de soudage que vous créez dans un fichier sur
un ordinateur. Vous pouvez stocker des fichiers inachevés localement sur I'ordinateur de I'ingénieur
soudage. Cependant, nous vous recommandons de partager le fichier de séquence de soudage sur un
serveur central. Cela permet aux ordinateurs situés sur le lieu de production d’accéder aux fichiers de
séquence de soudage qu’ils ont besoin de charger.

CONSEIL |  Weld Sequencer enregistre automatiquement votre
fichier ouvert, toutes les cinq minutes (avec le fichier
extensionwsfautosave).

IM8003 Weld Sequencer Manuel de I'utilisateur 4.1


mailto:softwaresupport@lincolnelectric.com

Error! Use the Home tab to apply Titulo 1 to the text that you want to appear here.. Error! Use the Home tab to
apply Titulo 1 to the text that you want to appear here. Error! Use the Home tab to apply Titulo 2 to the text that
you want to appear here.

| B8 WGO rev 06_for V1.4wsf - Weld |

b ldSae - & Cut @ Logout o User Maintenance | & Global Properties Report Analysis | [ Show Grid Gt Preferences :| 100%
li [l save As 23 Copy o i G Weld Procedures
PS Connect | i Snap to Grid
New Open & Print Paste X Delete | 4P PartMaintenance || 55\ | Validations "
Browse . Edit Connections Maintenance Properties Tools Layout Settings Zoom
| ~ Functions = =

D3
B2

5. Wei

o
o
5

)
E3
o

ex

=)
3

o5
2

=
9
Bl
=

Display Picture

2
O

=4
=
&
&
&
&
g

Field Appender

tH
o

n
o
)
)
g
)
@
i
-

)
[€

Review Weld

A "

s —
Weld Accum. Weld Open

‘ = Database Functions =
| = PLC Functions = =
@ Power Source Not Connected @ Database Connected to THINK\LEWS100

Figure 4.1 Weld Sequence Editor

Barre d’outils supérieure

La barre d’outils supérieure est divisée en sections avec des actions connexes regroupées. Ici, vous pouvez
créer un nouveau fichier de séquence de soudage, ouvrir un fichier existant pour le modifier, créer des
propriétés pour le fichier de séquence de soudage actuel, administrer les comptes d’utilisateur et modifier
vos options de grille.

[ B WGO_rev06_2015_03_27 15_12_06.wsf - Weld Gun Org = E
T B : & Cut @ Logout <@ User Maintenance | ‘4 Global Properties Report Analysis | [T Show Grid ¥ Preferences ] 100%
1 o Save As 33 Copy = ) 5 Weld Procedures
PS Connect o i Snap to Grid
New  Open 3 print Paste 3 Delete ¥ PartMainteniance ||| 577 oo vafidations E
Browse ... Edit Connections Maintenance Properties Tools Layout Settings Zoom

—_—

Figure 4.2 Barre d’outils supérieure

Actions sur les fichiers

Dans la section Parcourir de la barre d’outils supérieure, vous pouvez effectuer un certain nombre d’actions
sur le fichier de séquence de soudage.
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|l Save
lé |l Save As
New Open S Print

Browse ...

Figure 4.3 Actions sur les fichiers

Créer un nouveau fichier de séquence de soudage

Pour créer un fichier vierge de séquence de soudage, cliquez sur le bouton Nouveau. Weld Sequencer
crée un fichier vierge avec trois étapes par défaut déja ajoutées. Voir page 6.2.

Ouvrir un fichier existant de séquence de soudage

Si vous voulez modifier un fichier de séquence existant, cliquez sur le bouton Ouvrir.

Enregistrer un fichier de séquence de soudage

Vous pouvez également enregistrer le fichier actuellement ouvert a I'aide des boutons Enregistrer ou
Enregistrer sous. Le bouton Enregistrer enregistre le fichier actuel sous le méme nom. Cliquer sur le
bouton Enregistrer sous vous permet d’enregistrer une nouvelle copie du fichier sous un nom différent
ou a un nouvel emplacement.

Lorsque vous enregistrez un fichier de séquence de soudage, le logiciel exécute un Examen de la
séquence de soudage (Figure 5.4). Cet examen énumeére les problémes courants que vous devez
résoudre avant d’essayer d’exécuter le fichier de séquence (p. ex. balises API ; descriptions ou titres
vides ; connecteurs manquants vers et depuis des fonctions ; procédures de soudage ou validations de
soudures inutilisées ; ou regles de validation incomplétes ou incorrectes).

Weld Sequence Review .ﬂ - M @
The following seq e probl have been found. Please correct the errors before saving
the file.
a Global Properties
|\ Wire Diameter is 0 in the Global Properties,
~ Function Conditions
|\ The Function "Alert in Step 3 is missing a description,

~ Connector Conditions

Q The function 'Display Picture’ in Step B is missing an exit connector

' Q The function 'Display Picture’ in Step 9 is missing an entry connector.

[ Ok l [ Cancel |

Figure 4.4 Analyse automatique de la séquence de soudage

Weld Sequencer divise les problémes en deux catégories : Avertissements ( !\ ) et Erreurs (0 ). Avant
d’exécuter la séquence, assurez-vous de corriger tous les problemes éventuels marqués comme
Erreurs ou des problemes de soudure graves pourraient se produire.

Vous pouvez cliquer sur OK pour enregistrer le fichier malgré la présence de problémes, ou vous pouvez
cliquer sur Annuler pour revenir en arriéere et faire les corrections avant d’enregistrer le fichier.
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Imprimer un fichier de séquence de soudage

Si vous souhaitez controler votre séquence de soudage pour pouvoir mettre a jour le fichier ou si vous

voulez créer une copie papier des étapes de la séquence, vous pouvez cliquez sur le bouton Imprimer.
Options de modification

Pendant que vous travaillez avec les fonctions de votre séquence, vous pouvez utiliser les options Modifier
pour couper ou copier des fonctions d’une étape et les coller dans une autre étape. Vous pouvez également
éliminer des fonctions si nécessaires.

: & Cut
D =2 Copy
Paste X Delete

Edit

Figure 4.5 Modifier des actions

CONSEIL |  Sivous rencontrez un probléeme en utilisant le bouton
Coller ou si vous recevez un message d’erreur, essayez
de cliquer votre curseur sur I’'emplacement dans lequel
vous souhaitez coller la ou les fonction(s) et appuyez
sur Ctrl et V en méme temps sur votre clavier. Cela
fournit au logiciel un emplacement précis pour les
fonctions collées et élimine toute supposition qui
pourrait produire une erreur.

CONSEIL |  Pour sélectionner un groupe de fonctions, cliquez et
faites glisser le curseur autour des fonctions pour créer
une zone de sélection.
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Connexions

La section Connexions de la barre d’outils supérieure vous offre la possibilité de vous connecter a une
Générateur de soudage. Elle vous permet aussi de vous connecter si vous avez besoin d’accéder a
Maintenance utilisateur (voir page 3.1) et a Maintenance des pieces (voir page 4.10).Pour plus de détails
sur la connexion a un générateur , veuillez consulter la page 2.12.

.-\\,{;— Logout

]_ PS Connect

Connections

Figure 4.6 Connexions

Maintenance

Afin d’activer les options de la section Maintenance, vous devez vous connecter en tant qu’utilisateur avec
le réle d’Administrateur associé au compte utilisateur. Une fois connecté(e), vous pouvez ajouter, modifier
ou supprimer des utilisateurs dans Maintenance utilisateur (page 3.1) et ajouter, modifier ou supprimer
des entrées de votre tableau de consultation des pieces dans Maintenance des pieces (page 4.10).

< User Maintenance
J Part Maintenance

Maintenance

Figure 4.7 Maintenance

Propriétés
La section Propriétés de la barre d’outils supérieure s’applique a chaque séquence. Ces options vous
permettent d’établir plusieurs réglages de la séquence de soudage.

& Global Properties
¢ Weld Procedures

ﬁﬂ Weld Validations

Properties

Figure 4.8 Propriétés

=  Propriétés globales (page 5.1) : Propriétés globales sont des paramétres que vous établissez pour
toute la séquence de soudage et incluent des options telles que le type de téte de soudage, les
options de gachette rapide et les options de verrouillage de I'Interface utilisateur.

= Procédures de soudage (page 5.7) : Procédures de soudage est une bibliothéque de procédures
de soudage auxquelles vous pouvez faire appel pour les fonctions de soudage dans cette
séquence de soudage. Cela vous permet de régler les parametres pour chaque type de soudure.
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= Validations des soudures (page 5.20) : Validations des soudures dans la barre d’outils
supérieure vous permet de créer une bibliothéque de conditions pour accepter une soudure que
vous pouvez utiliser dans cette séquence. Si la soudure ne remplit pas ces conditions, la soudure
échoue a la validation et vous pouvez dire quoi faire a Weld Sequencer.

Outils

Le Rapport Assistant d’analyse de rapports vous permet de charger tous les Rapports de séquences faits
pendant l'utilisation du fichier de séquence de soudage ouvert et d’ajouter des données précieuses a la
séquence. Les Rapports de séquences contiennent toutes les données brutes capturées pendant la soudure
avec le fichier de séquence de soudage et vous fournissent des vues complétes de la facon dont une piéce a
été créée. Voir page 5.26 pour des détails de I'Assistant d’analyse de rapports.

Report Analysis

Tools

Figure 4.9 Outils

Disposition

La grille de Weld Sequence Editor vous aide a aligner vos fonctions et vos groupes de fagcon ordonnée. La
grille ressemble a du papier millimétré et peut vous aider a organiser la séquence de soudage d’une facon
qui vous facilite la navigation et I’édition. Cliquez simplement sur le bouton Afficher grille de la barre
d’outils supérieure pour afficher la grille d’alignement en arriére-plan.

Tt Show Grid

Snap to Grid

Layout

Figure 4.10 Disposition

CONSEIL |  Cligquez sur le bouton Clipser a la grille pour forcer les
fonctions que vous ajoutez ou que vous déplacez a se
clipser a la ligne de la grille la plus proche. Cela vous
aide a conserver vos fonctions alignées
automatiquement.

Réglages — Préférences

Weld Sequence Editor a quelques préférences que vous pouvez configurer. Weld Sequencer a plusieurs
préférences que vous pouvez régler pour les opérateurs soudage (page Error! Bookmark not defined.).
Tableau 4.1 explique ces champs en détails.
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ey e D

Location of Configuration Files ChiWeld Sequencer Files

Location of Sequence Files CA\Weld Sequencer Files\Sequences Select ‘

Location of Sequence Report Files | C\Weld Sequencer Files\Logs\SequenceReports Select ‘

System Units @ Imperial ) Metric

Figure 4.11 Préférences du poste de travail

Tableau 4.1 Préférences disponibles dans Weld Sequence Editor

Emplacement des Ce champ affiche le répertoire dans lequel Weld Sequence Editor peut trouver

fichiers de les fichiers nécessaires pour exécuter I'application, des fichiers de programmes

configuration a I'emplacement par défaut pour enregistrer les fichiers de séquences de
soudage.

Emplacement des Emplacement des fichiers de séquences est I'endroit ou Weld Sequence Editor

fichiers des séquences stocke tous les fichiers de séquences de soudage que vous créez, ainsi que tous
les fichiers qui les accompagnent comme les images et les sons. Par défaut,
I’emplacement est le répertoire C:\Weld Sequencer Files\Sequences de ce poste.
Vous pouvez utiliser le bouton Sélectionner pour modifier I'emplacement.
Cependant, rappelez-vous que vous pourriez avoir des fichiers d’images et/ou
de sons liés a plusieurs fonctions de la séquence. Si vous déplacez le fichier de
séquence de soudage sans déplacer ces fichiers externes, vous briserez les liens
et le fichier de séquence de soudage ne fonctionnera plus correctement.

CONSEIL | Une excellente pratique a adopter : stocker votre fichier de
séquence de soudage et les fichiers images/sons ensemble dans un seul et
méme dossier pour une piéce donnée. Lorsque vous déplacez le dossier, vous
déplacez également les fichiers d’images et de sons associés et évitez ainsi les
liens brisés.

Emplacement des Cet emplacement est I’endroit ou Weld Sequencer trouve les rapports de
fichiers des Rapports  séquences générés par le générateur lors des phases de production qui utilise
de séquences les séquences. Cela est particulierement utile si tous les rapports sont

enregistrés dans un emplacement commun (p. ex. un disque réseau).

Unités du systéeme Vous pouvez choisir d’afficher les unités dans Weld Sequence Editor comme
Impériale ou Métrique. Il s’agit seulement d’une préférence d’affichage.

Options de zoom

En fonction de sa complexité, votre séquence de soudage peut devenir un énorme document ol la majeure
partie de votre séquence de soudage vous est cachée. La barre de zoom vous permet de naviguer
facilement dans votre document. Utilisez la barre de zoom en haut de la fenétre pour faire un zoom arriere
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et voir votre document dans sa totalité, cliquez sur une fonction pres de la ol vous voulez étre, puis faites
glisser la barre de zoom jusqu’a 100 % pour commencer a éditer a un niveau de grossissement normal.

100%

Zoom

Figure 4.12 Barre de zoom
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Zone de travail

La zone ouverte principale de la fenétre de Weld Sequence Editor (Figure 4.13) est I’endroit ou vous
construisez votre séquence de soudage. Vous pouvez glisser-déposer des fonctions dans cette Zone de
travail, les organiser, les grouper, ajouter des propriétés et bien plus encore. Vous pouvez utiliser la barre
de défilement pour naviguer dans la séquence de soudage.

o oS S

[ Weld Sequence Editor

el Save % cut & logout

& |l Save As 53 Copy s B
PSConnect | ik

Open & Print Paste )( Delete ol ¢ Part Maintenance

File Edit Connections Maintenance Properties Tools Layout Settings

4 Global Properties Report Analysis 1] Show Grid # Preferences

G Weld Procedures

Snap to Grid
T Weld Validations

z

 Functions

Alert Approval

=)

Cons. Weight

[=
@
ispla,

aEo

1234X%

Zone de travall

o
>

o

)

W Wi lnokan I
@ Power Source Not Connected Database Connected to THINK\LEWS100

Figure 4.13 Zone de travail

Barre d’état

En bas de la fenétre, Weld Sequence Editor affiche plusieurs informations pour vous aider.

I

@ Power Source Mot Connected Database Connected to THINK\LEWS100

Version: 1.9.00

—_—

Figure 4.14 Barre d’état dans Weld Sequence Editor

= Connexion au générateur de soudage : Si vous vous étes connecté(e) a un générateur de
soudage, le systéeme affiche I'adresse IP de celui ci sur la gauche.

= Connexion a la base de données : Prés de la connexion au générateur de soudage, le systeme
affiche la base de données de Weld Sequencer a laquelle vous étes actuellement connecté(e).
Cela est particulierement utile pour une installation Entreprise.

*  Connexion APl (Weld Sequencer seulement) : A c6té des informations de Connexion a la base de
données, Weld Sequencer indique si vous étes actuellement connecté(e) a un automate
programmable industriel (API).
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= Numéro de la version : A I'extréme droite se trouve le numéro de la version du logiciel. Ceci est
utile si vous devez donner a I'équipe de support le numéro de la version que vous utilisez.

Fonctions de la séquence

A gauche de la fenétre de Weld Sequence Editor, vous avez accés aux outils dont vous avez besoin pour
créer votre séquence de soudage. Ces fonctions sont les éléments constitutifs de I'opération de soudage.
Vous ajoutez des fonctions a la séquence de soudage qui controle tous les aspects du générateur de
soudage et des soudures que |'opérateur crée. Ces fonctions vous aident a définir un processus cohérent et
reproductible pour I'opérateur soudage. Le Chapitre 6 explique chacune de ces fonctions en détail et la
facon de les utiliser dans votre séquence.

(B WGO rev 06_for VAwsf - Weld Gun Organiz

% e Save - & Cut @ Logout <@ User Maintenance & Global Properties Report Analysis [T Show Grid i Preferences
1 I Save As

ew  Open  fprint Paste X Delete

53 Copy & Weld Procedures

5 Ps Connect & Part Maintenance Snap to Grid

=

i Weld Validations

Browse ... Edit Connections Maintenance Properties Tools Layout Settings

« Functions =

< Fonctions de la séquence

Weldset Software

+ Database Functions |

|v PLC Functions |

® Power Source Not Connected @ Database Connected to THINK\LEWS100

Figure 4.15 Fonctions de la séquence

Tableau de consultation des pieces

Si vous souhaitez charger des fichiers de séquences de soudage sur la base des numéros de pieces, le
tableau de consultation des pieces est une association simple entre votre numéro de piece et le fichier de
séquence de soudage qui doit étre utilisé pour la soudure. Les opérateurs soudage accédent a ce tableau
depuis Weld Sequencer sous Fichier > Consultation de piéces dans le menu principal (page Error!
Bookmark not defined.). Lorsque I'opérateur soudage saisit le numéro de piece, Weld Sequencer cherche,
a 'emplacement spécifié dans les préférences du poste de travail (page Error! Bookmark not defined.), le
fichier de séquence de soudage que vous avez associé au numéro de piece et le lance.
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REMARQUE |

Si vous voulez que le Weld Sequencer d’un

ordinateur recherche un numéro de piéce puis lance
le bon fichier de séquence de soudage, vous devez

enregistrer les fichi

ers de séquences de soudage (et

tous les fichiers d’images ou de sons associés) dans
un dossier de réseau central auquel tous les
ordinateurs ont acceés.

CONSEIL |

Il y a une préférence de poste de travail qui demande

un numéro de piéce dés que I'utilisateur se connecte
au Weld Sequencer. Voir page Error! Bookmark not
defined. pour plus de détails.

Part Maintenance Properties

a

Part Maintenance Properties

Parts | Create |

Parts | Create |

Part Number

G-97412351

Sequence File  C\Weld Sequencer Files\Sequences\G-654987.wsf

Browse ... |

Part Mumber ~ G-123456-2

Sequence File  C\Weld Sequencer Files\Sequences\G-123456-2.wsf

Update Part Delete Part

| (| Create Part |

Ok |

Figure 4.16 Propriétés de la maintenance des pieces

Pour faire des ajouts a votre Tableau de consultation des pieces :

1.

2.

IM8003

Lancer Weld Sequence Editor.

Cliquez sur le bouton Connexion.

Saisissez vos identifiants d’utilisateur et cliquez
sur Connexion.

Cliquez sur Maintenance des piéeces dans la
barre d’outils supérieure.

Cliquez sur I'onglet Créer.

Saisissez le numéro de piéce dans le champ
Numéro de piece.

Weld Sequencer Manuel de I'utilisateur

Weld Sequence Editor vous demande un nom
d’utilisateur et un mot de passe.

REMARQUE | Vous devez vous connecter en
tant qu’administrateur pour pouvoir ajouter,
modifier ou effacer les entrées de numéros de
pieces.

La fenétre mainteance des piéces s’ouvre (Figure
4.16).

Souvenez-vous, ceci est le numéro que
I’opérateur soudage saisira lorsque Weld
Sequencer le lui demandera.
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7. Cliquez sur le bouton Parcourir prés du champ
fichier de sequence et sélectionnez le
fichier que vous voulez associer a cette
entrée de numéro de piece.

8. C(Cliquez sur le bouton Créer piéce.

Modifier une entrée de Numéro de piece

Si vous devez associer un numéro de piéce avec un fichier de séquence de soudage différent, vous devez
sélectionner le numéro de piece, cliquer sur le bouton Parcourir associer un nouveau numéro de fichier.
Cliquez sur le bouton Actualiser piece pour enregistrer votre modification (Figure 4.16).

Supprimer une entrée de Numéro de piece
Si vous devez éliminer une entrée de numéro de piece du Tableau des pieces, sélectionnez simplement la

piece et cliquez sur le bouton Supprimer piéce (Figure 4.16).

ARRETER | Une fois que vous cliquez sur le bouton Supprimer
piéce, I'entrée est effacée. Si vous supprimez I’entrée
par erreur, vous devrez I'ajouter de nouveau.
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Error! Use the

Propriétés du niveau de sequence

Les propriétés générales de la séquence de soudage et du fichier de séquence de soudage vous permettent
également de garantir un programme de soudage semi-automatique cohérent.

Propriétes globales

Les Propriétés globales sont des réglages que vous établissez pour tout le fichier de la séquence de
soudage. Ces propriétés vous aident a configurer le générateur pour remplir les besoins des soudures de la
séquence. Lorsque I'opérateur soudage lance le fichier de séquence de soudage et commence la séquence
de soudage, Weld Sequencer empéche le contréle direct du générateur de soudage. Tout le contrdle
provient du fichier de séquence de soudage. Voir Tableau 5.1 pour des détails sur chaque parametre de
cette fenétre.

REMARQUE | Tous les réglages de Propriétés globales écraseront
les réglages actuels du générateur de soudage.

| Global Properties

Description Upper Boom Assembly

| Part Name 12345

Expected Welds 15 welds expected.

Wire Feeder Type Single Head Feeder

Quick Trigger Enabled

Sequence Repoert Enabled [Excel File

Navigation Enabled
Manual Enabled

Weld Record Logging Enabled

Require Approval for Abort B i |Inspector

3rd Generation Power Wave® Power Source Options

Workpoint in Amps [

Trim in Volts =

Wire Package

Wire Diameter (in)

‘ l Cancel

Figure 5.1 Propriétés globales pour la séquence de soudage
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Tableau 5.1 Propriétés globales disponibles pour un fichier de séquence de soudage

Propriétés générales

Description Le champ Description est le titre complet du fichier de séquence de soudage.
Ce texte apparait dans la liste de fichiers que I'opérateur soudage peut
charger. Voir page 7.1 pour des détails sur le chargement de fichiers de
séquences de soudures dans Weld Sequencer.

Nom de piece Le texte que vous saisissez dans le champ Nom de piéece est le texte qui
s’affiche dans la colonne Nom de I'assemblage dans CheckPoint™. Ceci vous
aide a distinguer une piece de I'assemblage d’une autre a des fins
d’établissement de rapports. Toutes les séquences de soudage qui utilisent ce
nom de piéce seront regroupées dans CheckPoint™.

Weld Sequencer utilise également le Nom de piéce lorsqu’il localise les
fichiers de rapports de séquences appropriés pour les analyser avec
I"assistant d’analyse de rapports (page 5.26).

REMARQUE | En général, le Nom de piéce est le méme texte que le
numéro de piéce. Cependant, ce sont des champs différents et des données
différentes du systéme.

Soudures prévues Ce champ calcule automatiquement le nombre total de soudures que vous
prévoyez de réaliser a la fin de la séquence de soudage. Si ce nombre de
soudures n’est pas atteint ou est dépassé, Weld Sequencer identifie la
séquence comme contenant des erreurs.

REMARQUE | Lorsque la séquence contient des fonctions Soudure libre
ou Accumulateur de soudure, le champ Soudures prévues affiche le nombre
dans le champ Nombre minimum de soudures.

Type de téte de soudage Si vous avez une séquence de soudage qui requiert une installation double
dévidoir, sélectionnez Double téte de soudage dans le menu déroulant Type
de dévidoir. Ceci ajoute un ensemble supplémentaire d’options de
procédures aux fonctions de soudage afin que vous puissiez spécifier quelles
torches vous voulez utiliser pour réaliser la soudure. Voir page 5.7 pour des
détails sur I’établissement de procédures de soudage par torche et page 6.43
pour la sélection de procédures pour chaque torche.

Gachette rapide activéee  Cochez la case Gachette rapide activée pour permettre a I'opérateur de
naviguer dans la séquence de soudage a l'aide de la gachette de la torche au
lieu d’un clavier.

= Deux pressions rapides sur la gachette revient a appuyer sur la
touche Entrée de méme qu’a cliquer sur le bouton Suivant (& ). Cela
revient également a cliquer sur le bouton Continuer dans le cas d’'une
fonction Examen ou a activer le bouton Démarrage lorsque vous
voulez commencer une séquence. Si vous activez le bouton
Continuer pour une fonction Affichage photographie, Affichage

5.2 Weld Sequencer Manuel de I'utilisateur IM8003



Error! Use the Home tab to apply Titulo 2 to the text that you want to appear here. Error! Use the Home tab to apply
Titulo 1 to the text that you want to appear here.. Error! Use the Home tab to apply Titulo 1 to the text that you

want to appear here.

Rapport de séquence
activé

Navigation activée

Mode manuel activé

IM8003

HTML ou Affichage Video, deux pressions rapides sur la gachette
revient également a cliquer sur le bouton Continue.

= Trois pressions rapides sur la gachette revient a cliquer sur le bouton
Précédant (& ).

= Quatre pressions rapides revient a cliquer sur le bouton basculant
Manuel (&8 ) et Automatique (EEH ).

Weld Sequencer peut exporter automatiquement un fichier énumérant les
détails de la séquence de soudage terminée et toutes les soudures créées a
chaque fois qu’un operateur la termine, y compris les soudures en mode
manuel. Les enregistrements de soudures contiennent des informations telles
que la durée des soudures, le retard de départ, la densité du métal dont est
composé le fil, le taux de dépot et le WeldScore®.

Cochez simplement la case Rapports de séquences activés et sélectionnez le
format dans le menu déroulant :

=  Fichier tabulation delimité: Weld Sequencer crée un simple fichier
de texte qui sépare chaque donnée d’enregistrement de soudure
par une tabulation.

= Microsoft Excel : Weld Sequencer crée un tableur Microsoft® Excel
qui contient une ligne pour chaque donnée d’enregistrement de
soudure.

Weld Sequencer stocke ce fichier sous C:\Weld Sequencer Files\Logs\
SequenceReports. Le logiciel crée également automatiquement des fichiers
XML pour chaque Rapport de séquence que vous pouvez trouver sous
C:\Weld Sequencer Files\Logs\SequenceReports\XML. Vous aurez besoin de
ces fichiers XML pour utiliser I'outil d’analyse de rapports.

REMARQUE | Vous devez générer des Rapports de séquences si vous
voulez utiliser I'outil d’analyse de rapport. Voir page 5.26 pour des détails
de I'outil d’Analyse des rapports.

Weld Sequencer dispose des boutons Précédant (& ) et Suivant (&) qui
permettent a I'opérateur de naviguer dans la séquence de soudage, méme si
I’étape de la séquence n’est pas terminée. La case Navigation activée vous
permet de controler si 'opérateur est ou non autorisé a naviguer dans la
séquence avec ces boutons.

Pour empécher I'utilisateur d’avancer ou de reculer avant la fin de I'étape de
la séquence, décochez cette case.

REMARQUE | Cette option inclut également la fonction aller a I’étape
dans le menu Fichier de Weld Sequencer.

Si vous voulez empécher I'opérateur passer en mode manuel a tout moment
pendant la séquence de soudage, décochez simplement la case Mode
manuel activé. Lorsque I'opérateur exécute la séquence, il ne pourra pas
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Approbation exigé pour
mode manuel

Enregistrement soudure

activé

Approbation requise
pour interruption

cliquer sur le bouton manuel (&3 ) dans Weld Sequencer. Il ne pourra
utiliser que les fonctions de la séquence.

Cochez cette option pour spécifier qu’un utilisateur spécifié doit se connecter
pour autoriser 'opérateur a utiliser le mode manuel pendant une séquence
active.

Lorsque I'opérateur (ou tout autre utilisateur) clique sur le bouton Manuel (
) de Weld Sequencer, Weld Sequencer exige qu’une personne dotée du
role d’utilisateur spécifié se connecte mettre le générateur de soudage en
mode manuel.

Cochez cette option pour activer I’enregistrement des soudures dans un
fichier de séquence de soudage. Pour chaque soudure effectuée par le
générateur de soudage, Weld Sequencer crée une nouvelle entrée dans la
base de données. Ceci ne remplace pas les données de surveillance de la
production ni les données CheckPoint™. Weld Sequencer enregistre les
mémes informations dans la base de données de Weld Sequencer. Voir page
Error! Bookmark not defined. pour plus de détails sur I’enregistrement des
soudures.

ARRETER | Lerecours a cette option augmente la taille de la base de
données. Chaque enregistrement de soudure pése environ 1 600 octets.

REMARQUE | Le Weld Record Logging est trés utile pour les utilisateurs
avancés qui ont besoin d’utiliser des données brutes et qui ont une certaine
connaissance de SQL.

Cochez cette option pour spécifier le réle d’utilisateur autorisé a interrompre
une séquence ou a fermer la séquence de soudage lorsque celle-ci est active.

Lorsque la séquence de soudage rencontre une situation d’interruption ou
que I'opérateur (ou un autre utilisateur) essaie de fermer la séquence de
soudage avant qu’elle ne soit terminée, Weld Sequencer exige la connexion
d’une personne dotée du réle d’utilisateur spécifié pour approuver I'action.

Options des sources d’alimentation 3éme génération Power Wave®

Point de
fonctionnement en
amperes

Trim en volts

54

Cochez cette option pour baser le niveau de sortie sur le courant de soudage
et non pas sur la vitesse de fil pour cette séquence de soudage. Si vous étes
connecté(e) a un générateur et si cette propriété differe de la configuration
du générateur , Weld Sequence Editor affiche un message.

Cochez cette option pour régler le niveau de sortie sur la base de la tension
au lieu d’un contréle sans unité (dit « trim ») pour cette séquence de
soudage. Si vous étes connecté(e) a un générateur de soudage et si cette
propriété differe de la configuration du générateur , Weld Sequence Editor
affiche un message.
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Informations fil

informations fil

Dans le champ Diamétre du fil, saisissez le diamétre du fil requis pour les
soudures dans cette séquence de soudage. Dans le menu déroulant Densité
du métal, sélectionnez la densité du métal dont est composé le fil. Si aucune
des options disponibles ne s’applique au fil utilisé avec le générateur,
sélectionnez Densité définie par I'utilisateur dans le menu déroulant et
saisissez la valeur de la densité dans le champ de texte qui apparait.

Lorsque I'opérateur charge ce fichier de séquence de soudage, Weld
Sequencer modifie les informations de informations fil dans le générateur de
soudage pour qu’elles correspondent aux informations que vous avez saisies
ici.

ARRETER | Assurez-vous que le consommable utilisé avec le générateur
correspond a ce que vous saisissez ici.

ARRETER | Cette fonctionnalité n’est pas disponible pour les
installations double dévidoirs. Les calculs de dépot utiliseront le méme
diamétre et la méme densité de fil pour les torches.

Commandes de l’interface utilisateur

Automatique et Manuel

Verrouillage maitre

Verrouillage codeur

IM8003

Les colonnes Automatique et Manuel vous permettent de contréler le
verrouillage de I'interface utilisateur lorsque la séquence de soudage est en
mode Automatique et lorsque I'opérateur met la séquence en mode Manuel.
Sélectionnez simplement les préférences de verrouillage appropriées dans
chaque colonne.

La case Verrouillage maitre vous permet de verrouiller toutes les
commandes de l'interface utilisateur pour cette séquence de soudage,
empéchant ainsi I'opérateur de faire le moindre changement.

Verrouillage maitre prévaut sur les options Verrouillage codeurs,
Verrouillage mémoire, Desactivation bouton mémoire, Verrouillage du
mode du panneau de selection et préférence de verrouillage.

Le menu déroulant Verrouillage codeurs vous permet de verrouiller un ou les
deux codeurs de la source de soudage pour cette séquence de soudage,
empéchant ainsi I'opérateur de modifier la vitesse de fil, le courant, la
tension ou le trim. La fonction de chaque bouton supérieur dépend du mode
de soudage sélectionné. Lorsqu’un mode de soudage a courant constant est
sélectionné (ex. Electrode, TIG, Gougeage), le bouton supérieur droit
fonctionnera toujours comme un commutateur marche/arret.

Sélectionnez I'option de verrouillage appropriée, en réglant les options pour
le fonctionnement en mode Automatique et Manuel de la séquence de
soudage.
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Verrouillage mémoire Le Verrouillage mémoire vous permet de contréler si I'opérateur peut
écraser les mémoires du générateur avec de nouvelles données.

= Déverrouillé : Lorsque vous sélectionnez Déverrouillé, I'opérateur
peut enregistrer en mémoires et reconfigurer des limites dans la
machine.

= Compléetement verrouillé : Empéche les mémoires d’étre modifiées et
interdit la reconfiguration des limites dans la machine.

= Permettre la sauvegarde avec des limites :

Activation bouton Si vous souhaitez activer ou désactiver un bouton mémoire spécifique de

mémoire I'Interface utilisateur, vous pouvez sélectionner le bouton mémoire du menu
déroulant Activation bouton mémoire (ou activer/désactiver toutes les
mémoires).

Lorsqu’une mémoire est désactivée, vous ne pouvez pas restaurer les
procédures de soudage de cette mémoire ou enregistrer les procédures de
soudage sur cette mémoire.

REMARQUE | Dans les systéemes double dévidoir, ce paramétre désactive
les mémes boutons de mémoire sur les deux torches de soudage.

Verrou du panneau de Le verrou du Panneau de sélection du mode (MSP) vous permet de choisir
sélection du mode entre plusieurs préférences de verrouillage. Cela vous aide a controler les
sélections que I'opérateur peut faire sur le générateur.

= Toutes les options MSP déverrouillées : Tous les parametres réglables
du panneau de sélection du mode sont déverrouillés.

= Toutes les options MSP verrouillées : Tous les boutons du panneau de
sélection du mode sont verrouillés.

= Début et fin vérrouillés: Les parametres début et fin du Panneau de
sélection du mode sont verrouillés ; tous les autres sont
déverrouillés.

= Mode soudage verrouillée : L'opérateur ne peut pas modifier le mode
de soudage dans le panneau de sélection du mode ; tous les autres
réglages sont déverrouillés.

= contréle des formes d’ondes verrouillé : Les parametres de contrdle
des formes d’ondes du panneau de sélection du mode sont
verrouillés ; tous les autres sont déverrouillés.

= Début, fin & formes d’ondes vérrouillés : Les parametres Début, Fin et
de controle des formes d’ondes du panneau de sélection du mode
sont verrouillés ; tous les autres sont déverrouillés.

= Début, fin & mode de soudage vérrouillés: Les parameétres début, fin
et sélection du mode de soudage sur le panneau de sélection du
mode sont verrouillés ; tous les autres sont déverrouillés.
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Verrouillage des Avec la case Verrouillage des préférences, vous pouvez autoriser ou non
Préférences I’opérateur a modifier les parameétres de configuration du générateur avec ou

sans mot de passe.

= Non cochée : L'opérateur n’a pas besoin de saisir le mot de passe
pour modifier tout parameétre du menu de configuration, méme si le
mot de passe n’est pas égal a zéro.

= Cochée : L'opérateur doit saisir le mot de passe (si le code n’est pas
égal a zéro) afin de modifier tout paramétre du menu de
configuration.

Mot de passe Créer un mot de passe vous permet d’empécher des modifications non
autorisées a I'équipement pour cette séquence de soudage. Le mot de passe
par défaut est zéro, ce qui permet un acces total. Un mot de passe non égal a
zéro empéchera :

= Les modifications des limites de mémoire

= [’enregistrement en mémoire (si Verrouillage mémoire est
désactivé)

= Les modifications des parameétres de configuration (si la case
Verrouillage des préférences est décochée)

Les entrées valides des mots de passe sont comprises entre 0 et 9998.

Enregistrement soudure activée

Un enregistrement de soudure est une suite de données provenant du générateur de soudage. Ces
données contiennent les détails d’une soudure, depuis I'amorcage de I'arc jusqu’au WeldScore™. Le
générateur de soudage rassemble ces données et les transmet ensuite au logiciel de Lincoln Electric qui est
connecté au générateur.

La fonctionnalité de Enregistrement soudure activée dans Weld Sequencer recoit les données
d’enregistrement de soudure que le générateur de soudage envoie a Production Monitoring™ et
CheckPoint™ et les stocke dans la base de données de Weld Sequencer. En outre, |’enregistrement de la
soudure dans la base de données de Weld Sequencer comprend des informations de soudage spécifiques a
la séquence telles que le nom du fichier de séquence et si la validation de la soudure a réussi ou a échoué.

Dans la mesure ol Weld Sequencer enregistre les soudures dans sa base de données, vous pouvez
rechercher dans celle ci des soudures liées par un ou plusieurs parameétres. Par exemple, John chez
Advanced Manufacturing recherche dans la base de données toutes les soudures réalisées a |'aide d’un
fichier spécifique de séquence de soudage et analyse chacun des enregistrements de soudage. Il peut aussi
interroger la base de données pour rechercher les enregistrements de soudures liés a un numéro de série
spécifique de piece.

Tableau 5.2 explique le tableau de la base de données en détails.
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ARRETER | Souvenez-vous : Le recours a cette option augmente la
taille de la base de données. Chaque enregistrement
de soudure pése environ 1 600 octets.

Tableau 5.2 Données disponibles dans le Tableau des enregistrements des soudures

Identifiant (ID) Cette colonne affiche I'identifiant unique d’une soudure enregistrée dans la
enregistrement soudure base de données de Weld Sequencer. Ceci est différent de la colonne
Weldld, qui est I'identifiant utilisé par le générateur de soudage.

Temps UTC ordinateur C'est I'heure de I'ordinateur exécutant Weld Sequencer et le fichier de
séquence de soudage, qui pourrait étre différente de I'ordinateur exécutant
la base de données de Weld Sequencer.

Fichier de sequence Il s’agit simplement du nom de fichier de séquence de soudage utilisé lors de
la création de la soudure. Toutes les fonctions et les validations de soudures
utilisées pour cet enregistrement apparaissent dans le fichier énuméré ici.

Nom de piece Cette colonne affiche le nom de I'assemblage associé a cette soudure. Vous
pouvez trouver ces informations dans le champ Nom de piéce de la séquence
de soudage sous Propriétés globales (page Error! Bookmark not defined.).

Type de fonction Cette colonne affiche le type de fonction de séquence qui a déterminé les
parameétres de cette soudure : Soudage, Accumulateur de soudures ou
Soudure libre.

Nom de fonction Cette colonne affiche la description de la fonction a partir du champ Nom de
la fenétre Propriétés. Par exemple, Figure 6.11 a la page 6.11.

Validation reussies Cette colonne indique si les validations qui ont été configurées dans I'onglet
Validations soudage de la fonction de soudage ont été acceptées.

Debut soudure C'est I'heure de début de cette soudure spécifique sur le générateur de
soudage.
Format UTC Cette colonne affiche si I’'horodatage du générateur au début du soudage est

au format UTC.

Temps d’arc La durée affichée dans cette colonne est la durée du cordon de soudure
concernée.
Profil de soudure Il s’agit du profil de soudure utilisé pour créer la soudure concernée. Dans la

séqguence de soudage, vous pouvez le trouver dans le champ Profil de
soudure des propriétés de la fonction de soudage.

Limites atteintes Cette colonne indique si la soudure est sortie des limites fixées par le profil
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de soudage, ce qui aurait causé une défaillance du générateur et interrompu
immédiatement le soudage. Ceci est également connu sous le nom
d’événement « Défaillance systeme ». L'opérateur aurait pu faire des
réglages et recommencer a souder.

Defaut Cette colonne indique si un défaut s’est produit en conséquence d'une
soudure.
Alarme atteinte Cette colonne indique si la soudure est sortie des limites fixées par le profil

de soudage et si elle a fait entrer le profil de soudure en état de défaillance
lorsque la soudure s’est terminée (également connu sous le nom
d’événement « Verrouillage d’alarme »). Pour que le générateur continue de
souder, I'opérateur doit résoudre la défaillance.

Alarme active Cette colonne indique si une alarme a été émise pour un événement qui s’est
produit lors de la réalisation de cette soudure.

Temps d’arc dépassé Cette colonne indique si la durée du soudage a dépassé la limite supérieure
de durée qui a été établie dans le profil de soudage utilisé pour exécuter
cette soudure.

Temps d’arc insuffisant Cette colonne indique si la durée du soudage est en dega de la limite
inférieure de durée qui a été établie dans le profil de soudage utilisé pour
exécuter cette soudure.

Delai soudure Cette colonne indique si la durée du soudage est inférieure au delai établie
dans le profil de soudage utilisé pour exécuter cette soudure.

Temps d’arc hors limites Cette colonne indique si la durée de I'arc est supérieure ou inférieure a la
Limite de durée de soudage établie dans le profil de soudage utilisé pour
exécuter cette soudure.

WeldScore trop faible Cette colonne indique si le WeldScore® de la soudure est en dega de la limite
inférieure établie dans le profil de soudage utilisé pour exécuter cette
soudure.

Vitesse fil trop haute Cette colonne indique si la vitesse de fil a dépassé la limite établie dans le

profil de soudage utilisée pour exécuter cette soudure.

Vitesse fil trop basse Cette colonne indique si la vitesse de fil est en-dega de la limite établie dans
le profil de soudage utilisée pour exécuter cette soudure.

Tension trop haute Cette colonne indique si la tension de I'arc a dépassé la limite supérieure
établie dans le profil de soudage utilisée pour exécuter cette soudure.

Tension trop faible Cette colonne indique si la tension de I'arc a dépassé la limite inférieure
établie dans le profil de soudage utilisée pour exécuter cette soudure.

Courant trop haut Cette colonne indique si le courant a dépassé la limite supérieure dans le
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Colonne

Courant trop faible

Courant moyen

Courant max

Courant min

Courant pourcentage haut

Courant pourcentage bas

Courant limite haute

Courant limite basse

Tension moyenne

Tension max

Tension min

Tension pourcentage haut

5.10

profil de soudage utilisée pour exécuter cette soudure.

Cette colonne indique si le courant a dépassé la limite inférieure établie dans
le profil de soudage utilisé pour exécuter cette soudure.

Le générateur prend la mesure du courant de soudage des centaines de fois
par seconde (hors amorcage et evanouissement). Lorsque la soudure est
terminée, le générateur fait la moyenne de toutes ces mesures. La colonne
Courant moyen affiche la valeur moyenne du courant de soudage de la
soudure concernée.

La colonne Courant max affiche la valeur du courant de soudage la plus
élevée mesuré par le générateur pendant toute la durée de la soudure
concernée (hors amorcage et evanouissement).

La colonne Courant min affiche la valeur du courant de soudage la plus basse
mesuré par le générateur pendant toute la durée de la soudure concernée
(hors amorcage et evanouissement).

Cette valeur est le pourcentage des mesures du courant (hors amorcage et
evanouissement) qui se trouvaient au-dela de la limite établie dans le profil
de soudage utilisé pour exécuter cette soudure.

Cette valeur est le pourcentage des mesures du courant (hors amorcage et
evanouissement) qui se trouvaient en-deca de la limite établie dans le profil
de soudage utilisé pour exécuter cette soudure.

Cette colonne affiche la limite supérieure du courant de soudage qui a été
établie dans le profil de soudage utilisé pour exécuter cette soudure.

Cette colonne affiche la limite inférieure du courant de soudage qui a été
établie dans le profil de soudage utilisé pour exécuter cette soudure.

Le générateur prend la mesure de la tension de soudage des centaines de
fois par seconde (hors amorcage et evanouissement). Lorsque la soudure est
terminée, le générateur fait la moyenne de toutes ces mesures. La colonne
Tension moyenne affiche la valeur moyenne de la tension d’arc pour cette
soudure.

Le champ Tension max affiche la valeur de la tension de soudage la plus
élevée mesuré par le générateur pendant toute la durée de la soudure
concernée (hors amorcage et evanouissement).

Le champ Tension min affiche la valeur de la tension de soudage la plus basse
mesurée par le générateur pendant toute la durée de la soudure concernée
(hors amorcage et evanouissement).

Cette valeur est le pourcentage des mesures de tension (hors amorcage et
evanouissement) qui se trouvaient au-dela de la limite établie dans le profil
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Colonne

Tension pourcentage bas

Tension limite haute

Tension limite basse

Vitesse de fil moyenne

Vitesse de fil max

Vitesse de fil min

Vitesse de fil pourcentage
haut

Vitesse de fil pourcentage
bas

Vitesse de fil limite haute

Vitesse de fil limite basse

Moyenne WeldScore

IM8003

de soudage utilisé pour exécuter cette soudure.

Cette valeur est le pourcentage des mesures de tension (hors amorcage et
evanouissement) qui se trouvaient en deca de la limite établie dans le profil
de soudage utilisé pour exécuter cette soudure.

Cette colonne affiche la limite supérieure de la tension d’arc qui a été établie
dans le profil de soudage utilisée pour exécuter cette soudure.

Cette colonne affiche la limite inférieure de la tension d’arc qui a été établie
dans le profil de soudage utilisé pour exécuter cette soudure.

Le générateur prend la mesure de la vitesse de fil plusieurs centaines de fois
par seconde(Hors amorgage et évanouissement) (Hors amorcage et
évanouissement. Lorsque la soudure est terminée, le générateur fait la
moyenne de toutes ces mesures. La colonne Vitesse de fil moyenne affiche la
valeur moyenne de la vitesse fil pour cette soudure.

La colonne Vitesse de fil max affiche la mesure de la vitesse de fil la plus
élevée relevée par le générateur tout au long de la durée de cette soudure
(Hors amorcage et évanouissement).

La colonne Vitesse de fil min affiche la mesure de la vitesse de fil la plus
basse relevée par le générateur tout au long de la durée de cette soudure
(Hors amorcage et évanouissement).

Cette valeur est le pourcentage des mesures prises pendant la soudure (Hors
amorcage et évanouissement) qui se trouvaient au-dela de la limite de la
vitesse de fil établie dans le profil de soudage utilisé pour exécuter cette
soudure.

Cette valeur est le pourcentage des mesures prises pendant la soudure (Hors
amorcage et évanouissement) qui se trouvaient en-deca de la limite de la
vitesse de fil établie dans le profil de soudage utilisé pour exécuter cette
soudure.

La colonne Vitesse fil limite haute affiche simplement la limite supérieure de
la vitesse de fil établie dans le profil de soudage utilisé pour exécuter cette
soudure.

La colonne Vitesse de fil limite basse affiche simplement la limite inférieure
de la vitesse de fil établie dans le profil de soudage utilisé pour exécuter
cette soudure.

La colonne Moyenne WeldScore affiche la valeur moyenne WeldScore pour
cette soudure. Tous les quarts de seconde, le générateur de soudage
compare la performance de la soudure a la soudure reference du profil de
soudage utilisé. Lorsque la soudure est terminée, le générateur fait la
moyenne de toutes ces mesures pour calculer une valeur WeldScore®
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Colonne

Weldscore max

Weldscore min

Pourcentage WeldScore

WeldScorelLowLimit

Arc allumé temps max

Arc allumé temps min

Delai debut

Delai de fin

Numéro de série

Identifiant (ID) operateur

5.12

moyenne. Pour plus de détails sur WeldScore®, veuillez vous reporter au
Manuel de I'utilisateur gestionnaire Power Wave® (IM8002).

La colonne WeldScoreMax est la mesure WeldScore® la plus élevée calculée
par le générateur de soudage tout au long de la durée de cette soudure (Hors
amorgage et évanouissement).

La colonne WeldScoreMin est la mesure WeldScore® la plus basse calculée
par le générateur tout au long de la durée de cette soudure (Hors amorgage
et évanouissement).

Cette valeur est le pourcentage des mesures prises pendant la soudure (Hors
amorcage et évanouissement) qui se trouvaient endeca de la limite
WeldScore® établie dans le profil de soudage utilisé pour exécuter cette
soudure.

Cette colonne affiche la limite WeldScore® qui a été établie dans le profil de
soudage utilisé pour exécuter cette soudure.

Cette colonne affiche la limite supérieure de temps d’arc qui a été établie
dans le profil de soudage utilisé pour exécuter cette soudure.

Cette colonne affiche la limite inférieure de temps d’arc qui a été établie
dans le profil de soudage utilisé pour exécuter cette soudure.

Il s’agit d’'un retard applicable au debut de la soudure. Le délai de début est
une option configurée dans le profil de soudage et correspond a la durée
(exprimée en secondes) pendant laquelle le générateur attendra avant
d’appliquer les limites saisies dans le profil de soudage . Cette option est
nécessaire, car le début d’'une soudure est souvent imprévisible et peut
facilement sortir des limites. Pour plus de détails sur ce parametre, veuillez
vous reporter au Manuel de I'utilisateur gestionnaire Power Wave® (IM8002).

Il s’agit d’un retard applicable a la fin de la soudure. Le délai de fin est une
option configurée dans le profil de soudage et correspond a la durée (exprimée
en secondes) pendant laquelle le générateur arretera d’appliquer les limites
saisies dans le profil de soudage. Cette option est nécessaire car, a la fin d’'une
soudure, les points de consigne sont différents du reste de la soudure (Ex. si le
Power Wave® est en phase d’anticollage). Pour plus de détails sur ce
parametre, veuillez vous reporter au Manuel de I'utilisateur gestionnaire
Power Wave® (IM8002).

La colonne Numéro de série est le numéro de série de la piece associé a cette
soudure et saisi soit avec une fonction Entrée champ soit avec une fonction
Entrée champ automate.

Il s’agit du nom d’utilisateur de la personne qui s’est connectée a Weld
Sequencer pendant la création de cette soudure.
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Lot de consommable Le lot de consommable est le code de lot du consommable qui a été saisi soit
avec une fonction Entrée champ soit avec une fonction Entrée champ
automate.

Identifiant (ID) soudure Cette colonne affiche I'identifiant utilisé par le générateur de soudage pour

cet enregistrement de soudure. Ceci est différent de la colonne Identifiant
enregistrement soudure, qui est I'identifiant de la base de données pour cet
enregistrement de soudure dans la base de données de Weld Sequencer.

Densité consommable La colonne Densité consommable affiche la densité du métal utilisée pour la
soudure concernée. Le systeme utilise la densité du fil dans son calcul de la
guantité de matériau déposée pour cette soudure.

Diametre de fil La colonne Diametre de fil affiche le diametre du fil utilisé pour la soudure
concernée. Le systeme utilise le diametre du fil dans son calcul de la quantité
de matériau déposée pour cette soudure.

Energie vrai Cette colonne affiche la valeur True Energy™ calculée pour cette soudure a
I'aide de I’équation suivante :

n
1
TrueEnergy[]] = EZ(vi * 0; % t;)
i=1

Si le générateur qui a fait la soudure a des micrologiciels plus anciens et ne
prend pas en charge les calculs de True Energy™, cette colonne affiche 0.

Taux de depot La colonne Taux de depot affiche la quantité de matériau déposée pendant le
soudage, c’est une valeur normalisée en kilo (ou livre) par heure.

Ouvrir des Rapports de séquences délimités par des tabulations

Les fichiers de rapports de séquences délimités par des tabulations sont des fichiers de texte spéciaux dans
lesquels chaque donnée de chaque enregistrement de soudure est séparée par une tabulation. Une fois
gue vous avez le fichier de Rapport de séquence, vous pouvez |'utiliser de plusieurs fagons. L’une des fagons
habituelles est de I'ouvrir dans Microsoft® Excel.

REMARQUE | En fonction de la fagon dont vous ouvrez ce fichier, le
format peut paraitre étrange.

Pour importer un Rapport de séquences dans Microsoft® Excel :

1. Ouvrez Microsoft® Excel.

2. Sélectionnez Fichier > Ouvrir dans le menu
principal.

3. Allez a C:\Weld Sequencer Files\Logs\
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Procédure

4.

SequenceReports.

Sélectionnez votre fichier de rapport et cliquez
sur Ouvrir.

Vérifiez que vous avez choisi Delimité sous type
de fichier et cliquez sur Suivant.

A I'étape 2 de L’assistant d’importation de texte,
vérifiez que Tabulation est coché dans la section
séparateurs.

Cliquez sur Suivant.

A I'étape 3 de I'assistant importation de texte,
cliquez sur Terminer.

L’'assistant d’importation de texte de
Microsoft® Excel devrait s’ouvrir.

Assistant Importation de texte - Etape 1 sur3

L'Assistant Texte a déterminé que vos données sont de type Délimité.

Si ce choix vous convient,

Suivant, sinon le type de données qui décrit le mieu

Type de données d'origine
Che PEveichier qui décrit le mieux vos données :
es caractéres tels que des virgules ou des tabulations séparent chaque ch
LargeurTixe - Les champs sont alignés en colonnes et séparés par des espaces.

Commencer 'importation 3 Ia ligne : |1 Origine du fichier: | MS-DOS (PC-8)

Weld Sequencer exporte les Rapports de
séquences en tant que fichiers délimités par des
tabulations (au 29/09/2014). Si vous avez un
délimiteur différent, choisissez I'option
appropriée.

Assistant Importation de texte - Etape 2 sur 3

Cette étape vous permet de choisir les séparateurs contenus dans vos données, Vous pouvez voir |
I'apergu ti-dessous.
Séparateurs
[¥] Tabulation
TPEMTirgule | Interpréter des séparateurs identiques consécutifs comme unigues
"] virgule

Identificateur de texte: |~ [«]
|| Espace —

Microsoft® Excel ouvre le fichier avec les
données séparées en colonnes sur la base du
séparateur.

Bibliotheque des procédures de soudage

Procédures de soudage dans la barre d’outils supérieure est une bibliothéque de procédures a laquelle
vous pouvez faire appel a partir des fonctions de soudage dans cette séquence de soudage. Ceci vous
permet de régler les parameétres pour chaque type de soudure (c’est-a-dire ceux qui seront utilisés pour la
Procédure A et la Procédure B sur chaque soudure). Lorsque vous modifiez un paramétre de la
bibliothéque, toute fonction utilisant ce type de soudure commence automatiquement a utiliser le nouveau
parameétre.

Lorsque I'opérateur lance Weld Sequencer, I'application enregistre les procédures de soudage se trouvant a
ce moment dans le générateur de soudage connectée. Une fois que I'opérateur ferme I'application, Weld
Sequencer recharge ces procédures de soudage au générateur. Cela permet au générateur de conserver ses
procédures originales et d’empécher que les procédures personnalisées d’un fichier de séquence restent
actives dans celui ci.

5.14
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REMARQUE | Ilyaune exception. Sile parameétre P.16 (Push-Pull
Gun Knob Behavior) est réglé soit sur « Gun Pot
Enabled » soit sur « Gun Pot Proc A » sur la téte de
soudage, ce réglage écrase la valeur de vitesse de fil
de la procédure de soudage. Veuillez vous reporter
au manuel de I'opérateur adéquat de votre
générateur ou de votre dévidoir pour plus
d’informations sur le recours a ce paramétre.

Weld Procedure Properties @

Default Procedure A [None ¥ | Default Procedure B |Neone '|

Weld Procedure ITack

Properties
[l

Weld Procedure Name  Tack E| =

[ Update from Feed Head #1, Procedure A ‘ [ Update from Feed Head #1, Procedure B |

Weld Mode 12 v] [ Refresh | A\
Wave Control 1 0%

[l . “ L

Figure 5.2 Bibliothéque de procédures de soudage

Pour les procédures de soudage existantes dans une séquence, vous pouvez cliquez sur le bouton actualiser
depuis le dévidoir approprié (Figure 5.2) pour remplacer tous les paramétres par ceux du générateur
connectée.

Les fichiers de séquences de soudage antérieurs a la version 1.5 ont des procédures de soudage qui n’ont
pas de limites de paramétres. Lorsque cette condition existe, une icone d’avertissement ( & ) s’affiche a
coté du champ Mode de soudage. Vous pouvez cliquer sur le bouton Rafraichir pour charger les limites de
parametres a partir du générateur connectée.

REMARQUE | Siune procédure de soudage utilise un mode de
soudage qui n’existe pas dans le générateur
connectée, une icone d’avertissement ( & ) s’affiche
prés du champ Mode de soudage. Passez votre souris
sur I'icone pour afficher une explication.

CONSEIL | Weld Sequencer affiche seulement les paramétres
associés au mode de soudage sélectionné.

Vous pouvez également régler les valeurs par défaut de la Procédure A et de la Procédure B pour vous aider
a construire rapidement votre séquence de soudage. Si vous avez une séquence dans laquelle la majorité
des soudures utilisent la méme procédure, vous pouvez utiliser les options procédure par défaut A et
Procédure par défaut B du menu déroulant en haut de la fenétre pour pré-remplir automatiquement
I’onglet Procédures de soudage sur chaque fonction de soudage que vous ajoutez.
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ARRETER | Vous devez vous connecter au générateur de
soudage afin de charger les parameétres dans le
fichier de séquence de soudage.

ARRETER | Weld Sequencer se connecte automatiquement au
dernier générateur de soudage connectée. Avant de
modifier les paramétres de soudure, assurez-vous
d’étre connecté(e) au bon générateur.

REMARQUE | Pour des détails sur les paramétres spécifiques
disponibles, veuillez vous reporter au manuel
d’emploi de votre générateur ou de votre dévidoir.

CONSEIL | Sivous avez une installation double dévidoir pour
cette séquence de soudage, vous aurez deux
ensembles de menus déroulants par défaut - un
menu pour chaque dévidoir.

Ajouter une procédure de soudage a la bibliothéque

Pour pouvoir ajouter une procédure de soudage pour un type de soudure, vous devez vous connecter au
générateur appropriée qui doit étre utilisée avec le fichier de séquence de soudage et charger les
parameétres disponibles dans le fichier. Vous pouvez ensuite créer 'ensemble de procédures dont vous avez
besoin pour les fonctions de soudage de votre séquence. (Voir page 5.18 pour des informations sur
I’enregistrement de procédures de soudage vers la base de données.)

REMARQUE | Siles unités Workpoint et Trim different de celles
établies dans les Propriétés Globales pour cette
séquence de soudage, Weld Sequence Editor affiche
un message d’avertissement.

Weld Procedure Properties @
Default Procedure A | None ¥ | Default Procedure B | None '|
Weld Procedure | <New> =

| Properties

Weld Procedure

Figure 5.3 Ajouter une Procédure de soudage

Pour ajouter une procédure a la bibliotheque des Procédures de soudage :
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1. Lancez Weld Sequence Editor et chargez
votre fichier de séquence de soudage.

2. Connectez-vous a Weld Sequence Editor.

3. Cliguez sur le bouton Connexion générateur Veuillez consulter la page 4.10 pour de plus amples
et connectez-vous au générateur de informations.
soudage.

4. Cliquez sur le bouton Procédures de
soudage dans la barre d’outils supérieure.

5. Sélectionnez Nouveau dans le menu Voir Figure 5.3.
déroulant Procédure de soudage s’il n’est
pas déja sélectionné.

6. Saisissez un nom pour le type de soudure Ceci apparait dans les options de menu déroulant
dans le champ Nom de la procédure de Procedure A et Procedure B pour les fonctions de
soudage. soudage dans I'onglet Procedures de soudage

(page 6.43).Par exemple, Tack, Weld 1 or Weld 2.
Weld Procedure Properties
Default Procedure A INone v | Default Procedu
Weld Procedure [Weld 2
|Propert es
Weld Procedure Name | Weld 3
[ Update from Feed Head #1, Procedure A | E

7. Cliquez sur le bouton Charger depuis le Weld Sequence Editor remplit automatiquement les
dévidoir #1, Procedure A ou Charger depuis  parameétres disponibles du groupe de cette
le dévidoir #1, Procedure B pour charger procédure.
cette procedure depuls le dévidoir adequat. CONSEIL | Sivous avez une installation double

dévidoir, il y a deux boutons pour chaque dévidoir.

8. Cliquez sur OK. Weld Sequence Editor ajoute une nouvelle entrée

au menu déroulant des Procédures de soudage.
Weld Procedure Properties
Default Procedure A [None v| Defaul
‘Weld Procedure “Mews
|Proper‘l'es
Weld Procedur ‘@
W:Ifl
CONSEIL | Vous pouvez ajouter plusieurs
procédures en une seule fois. Cependant, assurez-
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vous de cliquer sur OK lorsque vous avez fini
d’enregistrer vos modifications.

Ajouter une procédure de soudage a la base de données

Vous avez également la possibilité d’enregistrer une procédure de soudage dans une base de données
commune afin que plusieurs fichiers de séquence de soudage puissent utiliser la méme procédure de
soudage. Cela vous permet de créer la procédure de soudage une fois, de I'affecter aux fonctions dans
plusieurs fichiers et ensuite la mettre a jour. Lorsque vous mettez a jour la procédure de soudage au sein de
tous les fichiers de séquence, chaque séquence de soudage qui utilise cette procédure se servira toujours
des derniers parametres en date.

ARRETER | Faites preuve de précaution lorsque vous apportez
des modifications ou supprimez des procédures de
soudage enregistrées dans la base de données.
toutes les séquences de soudage qui utilisent la
procédure seront touchées.

L'enregistrement d’une procédure de soudage dans la base de données commune est simple :

1. Créez votre procédure de soudage (page 5.16) et assurez-vous de I'enregistrer.
2. Modifiez le champ Nom de la procédure de soudage et insérez le nom entre crochets (Figure 5.4).

3. Enregistrez la procédure de soudage.

Les crochets indiquent a Weld Sequence Editor d’enregistrer la procédure de soudage dans la base de
données de fagon a vous permettre de la retirer de la base de données pour d’autres séquence de soudage.
Lorsque vous sélectionnez la procédure de soudage sur une fonction (page 6.43), le menu déroulant
contient toutes les procédures de soudage créées pour le fichier de séquence concerné et toutes les
procédures de soudage enregistrées dans la base de données (entre crochets).

Weld Procedure Properties

Default Procedure & lNone v | Default Proce|

L —_=d|

Weld Procedure [ <Mew>

|Pr3per‘t'es

Me -

Figure 5.4 Procédures de soudage enregistrées dans la base de données

il

REMARQUE | Chaque ordinateur utilisant Weld Sequencer sur le
lieu de production doit avoir accés a la base de
données lorsque vous utilisez cette fonctionnalité.
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Modifier une procédure de soudage dans la bibliothéque

Lorsque vous devez modifier les paramétres de soudage dans la procédure de soudure d’une séquence, il
est inutile de vous connecter au générateur. Vous pouvez effectuer vos modifications, et dés que
I'opérateur de soudage chargera le fichier de séquence, Weld Sequencer mettra a jour le générateur. Une
fois que vous apportez vos modifications a la procédure dans Weld Sequence Editor, n’'importe quelle
fonction I'utilisant est a jour.

CONSEIL | Siune procédure de soudage utilise un mode de
soudage qui n’existe pas dans le générateur
connectée, une icone d’avertissement ( & ) s’affiche
pres du champ Mode de soudage. Passez votre souris
sur I'icone pour afficher une explication de I'erreur.

Si vous souhaitez mettre a jour une procédure de soudage pour correspondre a une procédure présente sur
le générateur connectée, cliquez simplement sur le bouton Actualiser. Weld Sequence Editor efface les
parameétres actuels et les remplace par les valeurs du générateur.

1. Lancez Weld Sequence Editor et chargez
votre fichier de séquence de soudage.

2. Cligquez sur le bouton Procédures de
soudage dans la barre d’outils supérieure.

3. Dans laliste déroulante Procédure de
soudage, sélectionnez le type de soudure
gue vous souhaitez modifier.

4. Effectuez les modifications que vous
souhaitez apporter.

5. Cliquez sur OK. Weld Sequencer met a jour les parametres et
toutes les fonctions utilisant cette procédure de
soudage commenceront automatiquement a
utiliser les nouveaux parametres.

Supprimer une procédure de soudage dans la bibliotheque

Lorsque vous devez supprimer la procédure de soudage d’une séquence, il est inutile de se connecter au
générateur . Vous pouvez effectuer vos modifications, et dés que I'opérateur de soudage chargera le fichier
de séquence, Weld Sequencer mettra a jour le générateyr. Une fois que vous apportez vos modifications a
une procédure dans Weld Sequence Editor, n'importe quelle fonction I'utilisant est a jour.

Procédure Détails

1. lLancez Weld Sequence Editor et chargez
votre fichier de séquence de soudage.

2. Cliguez sur le bouton Procédures de soudage
dans la barre d’outils supérieure.
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3. Dans la liste déroulante Procédure de
soudage, sélectionnez la procédure que vous
souhaitez supprimer.

4. Cliquez sur I'icéne Supprimer (%] ) située a Weld Procedure Properties
c6té du champ Nom de la procédure de Defaut Procedure A [None -
soudage.

Weld Procedure [Wald 1

| Properties

Weld Procedure Name  Weld 1 @

5. Cliquez sur OK pour appliquer vos Weld Sequence Editor supprime la procédure de
modifications. soudage du fichier de séquence de soudage.

Bibliotheque des validations de soudures

Vous créez toutes les validations nécessaires dans cette séquence de soudage sous Validations de soudures
dans la barre d’outils supérieure. Une fois que vous avez créé votre « bibliothéque » de conditions de
soudage, vous pouvez les sélectionner via I'onglet Validation de soudure.

(B WGO rev 04.wsf - Weld Gun Organize

| Save - # Cut ,.\é, Login {4 Global Properties \P"' Use
1 [ save As =3 Copy - %# Weld Procedures
Open = Print

= Weid Validations ) | ¥ 77

X Delete

Browse ... Edit Connections Properties

Figure 5.5 Validations de soudage

Ajouter des validations de soudage a la bibliothéque

Vous pouvez valider une soudure directement sur la base des propriétés de I'enregistrement des
parametres de soudage ou des limites du profil de soudage. Ces validations indiquent a la séquence quoi
faire ensuite sur la base des valeurs moyennes de I'enregistrement de la soudure ou des propriétés des
événements du profil de soudage.

= Lavalidation utilisant I'enregistrement de soudure compare les valeurs directement a partir de
I’enregistrement de la soudure (par exemple, le taux de dépot, la durée, I'alerte de soudure
courte) et n'implique pas les limites du profil de soudage.

= Lavalidation basée sur les limites du profil de soudage compare les valeurs moyennes de
I’enregistrement des parametres de soudage aux limites fixées dans le profil de soudage, que
vous pouvez définir via I'onglet Propriétés.

Pour créer des régles de validation, sélectionnez Nouveau dans la liste déroulante Sélectionner la
validation de soudure ; entrez un nom pour la validation dans le champ Régle de validation de soudure ; et
sélectionnez la propriété appropriée dans la liste déroulante Nom de la propriété. Utilisez les champs
Opération et Valeur pour définir la condition pour le passage de la soudure. Tableau 5.3 explique en détail
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chacune des options de la liste déroulante Nom de la propriété. Veillez a cliquer sur OK pour appliquer vos
modifications.

Weld Validation Praperties =]

Select Weld Validation: | Tack v|

Properties

Weld Validation Rule  Tack E|

Praperty Name Operation  Value Conditicn Operator

[ Duration - ||[

=
L4

Duration

Figure 5.6 Ajouter une validation

La liste déroulante Condition d’opération vous permet d’ajouter plusieurs conditons de validation pour la
soudure. Sélectionnez ET dans le menu déroulant pour ajouter des conditions.

CONSEIL | Assurez-vous que I’'option Aucun soit sélectionnée
dans le menu déroulant Condition d’opération sur la
derniére condition de la régle. Dans le cas contraire,
des erreurs de séquence seront indiquées a

I'opérateur.

Par exemple, chez Advanced Manufacturing, John a plusieurs soudures dans sa séquence de soudage. Il
veut que chacune de ces soudures réponde a certaines qualités avant que I'opérateur soudage puisse
continuer et s’assurer ainsi que les soudures concordent. Par conséquent, il a créé une régle de validation
« Tack » ou la durée doit étre supérieure a une seconde, mais inférieure a deux secondes : Durée >= 1 ET
Durée <= 2.

Tableau 5.3 Propriétés de validation disponibles dans le menu déroulant des noms de propriété

(WR pour Weld Record (Enregistrement soudure) ; WP pour Weld Profile (Profil de soudage)

(WP) Cette option vous permet de valider la soudure selon que le courant de
I’arc était ou non supérieur au seuil maximal ou inférieur au seuil minimal
défini dans le profil de soudage qui a servi a réaliser cette soudure.

Alerte de courant

(WR) Le générateur de soudage prend la mesure du courant de soudage, des
centaines de fois par seconde (Hors amorcage et évanouissement). Lorsque la
soudure est terminée, il fait la moyenne de toutes ces mesures. La propriété
Courant moyen vous permet de fixer la validation de la soudure sur la base
de la valeur moyenne du courant de soudage mesuré.

Courant moyen

Limite supérieure de
courant dépassée

Limite inférieure de

IM8003

(WP) Cette option vous permet de valider la soudure selon que le courant de
I'arc était supérieur ou non au seuil maximal défini dans le profil de soudage
qui a servi a réaliser cette soudure.

(WP) Cette option vous permet de valider la soudure selon que le courant de
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courant dépassée

Courant maximal

Courant minimal

Taux de depot

Durée

Alerte de soudure courte

Limite supérieure de durée

dépassée

Limite inférieure de durée
dépassée

True Energy

Alerte de tension

Tension moyenne

5.22

I'arc était inférieur ou non au seuil minimal défini dans le profil de soudage
qui a servi a réaliser cette soudure.

(WR) L’option Courant maximal vous permet de valider une soudure sur la
base de la plus haute mesure de courant de I'arc prise par le générateur
pendant toute la durée de la soudure (Hors amorgage et évanouissement).

(WR) L’option Courant minimal vous permet de valider une soudure sur la
base de la plus faible mesure de courant de I'arc prise par le générateur de
soudage pendant toute la durée de la soudure (Hors amorgage et
évanouissement).

(WR) L'option Taux de Dépot vous permet de valider une soudure sur la base
de la quantité totale de matiéres déposées durant les soudures (en Ib) dans la
fonction. C'est extrémement utile avec la fonction d’accumulation de soudure
(page 6.39).

(WR) L’élément Durée de la soudure affiche la durée (en secondes) entre le
moment répertorié dans le champ Start of Weld [Début de la soudure] et le
moment ou le générateur a arrété le soudage.

(WP) Vous pouvez valider une soudure s'il s’agit d’'une soudure courte (c.-a-
d., soudure d’une durée inférieure a la somme du délai de début et la durée
du délai de fin) telle que définie dans le profil de soudage.

(WP) Cette option vous permet de valider la soudure selon que la durée était
ou non supérieure a la durée limite définie dans le Profil de soudage qui a
servi a réaliser cette soudure.

(WP) Cette option vous permet de valider la soudure selon que la durée était
ou non inférieure a la durée limite définie dans le profil de soudage qui a servi
a réaliser cette soudure.

(WR) True Energy™ est une technologie de Lincoln Electric qui utilise le
systeme de contréle numérique intégré dans chaque générateur Power
Wave® pour mesurer et calculer la quantité instantanée d’énergie émise dans
une soudure. L'option True Energy vous permet de définir la validation de la
soudure sur la base de la energie vrai moyenne transmise dans la soudure.

(WP) Cette option vous permet de valider la soudure selon que la tension de
I’arc était ou non supérieure au seuil maximal ou inférieure au seuil minimal
défini dans le profil de soudage qui a servi a réaliser cette soudure.

(WR) Le générateur de soudage prend la mesure de la tension de soudage,
des centaines de fois par seconde (Hors amorcage et évanouissement).
Lorsque la soudure est terminée, il fait la moyenne de toutes ces mesures. La
propriété Tension moyenne vous permet de fixer la validation de la soudure
sur la base de la valeur moyenne de la tension de soudage mesurée.
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Limite supérieure de
tension dépassée

Limite inférieure de

tension dépassée

Tension maximale

Tension minimale

WeldScore moyen

Alerte de WeldScore faible

WeldScore maximal

WeldScore minimal

Alerte vitesse de fil

Vitesse de fil moyenne

IM8003

(WP) Cette option vous permet de valider la soudure selon que la tension de
|"arc était ou non supérieure au seuil maximal défini dans le profil de soudage
qui a servi a réaliser cette soudure.

(WP) Cette option vous permet de valider la soudure selon que la tension de
I’arc était ou non inférieure au seuil minimal défini dans le profil de soudage
qui a servi a réaliser cette soudure.

(WR) La propriété Tension maximale vous permet de valider une soudure sur
la base de la plus haute mesure de la tension de I'arc prise par le générateur
pendant toute la durée de la soudure (Hors amorcage et évanouissement).

(WR) La propriété Tension minimale vous permet de valider une soudure sur
la base de la plus faible mesure de la tension de I'arc prise par le générateur
pendant toute la durée de la soudure (Hors amorgage et évanouissement).

(WR) Tous les quarts de seconde, le générateur compare la performance de la
soudure avec la soudure reference du profil de soudage utilisé. Lorsque la
soudure est terminée, le générateur fait la moyenne de toutes ces mesures
pour calculer une valeur WeldScore® moyenne.

L’option moyenne WeldScore vous permet de valider la fonction de soudage
sur la base du WeldScore® moyen.

(WP) Dans chaque générateur, vous pouvez configurer une alerte si le
WeldScore® est inférieur a un certain score. Vous pouvez donc valider la
soudure selon qu’une alerte a été émise ou non.

Par exemple, si une alerte WeldScore WeldScore faible a été émise pour
la/les soudure(s) effectuée(s) dans la fonction de soudure, vous pouvez
transférer la séquence a une fonction Alerte ou Approbation pour résoudre
un éventuel probléme de qualité. Si aucune alerte n’a été émise, la séquence
de soudage peut poursuivre jusqu’a la fonction suivante.

(WR) La propriété WeldScore maximal vous permet de valider les soudures
selon que le WeldScore® maximal de la soudure effectuée soit supérieur,
inférieur ou égal a la valeur spécifiée.

(WR) L’option WeldScore minimal vous permet de valider les soudures selon
gue le WeldScore® minimal de la soudure effectuée soit supérieur, inférieur
ou égal a la valeur spécifiée.

(WP) Cette option vous permet de valider la soudure selon que la vitesse de
fil était ou non supérieure au seuil maximal ou inférieure au seuil minimal
définis dans le profil de soudage associé a cette soudure.

(WR) Le générateur de soudage prend la mesure de la vitesse de fil, des
centaines de fois par seconde (Hors amorgage et évanouissement). Lorsque la
soudure est terminée, il fait la moyenne de toutes ces mesures. La propriété
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Vitesse de fil moyenne vous permet de fixer la validation de la soudure sur la
base de la valeur moyenne de la vitesse de fil mesurée.

Vitesse de fil maximale (WP) Cette propriété vous permet de valider la soudure selon que la vitesse
dépassée de fil était ou non supérieure au seuil maximal défini dans le profil de
soudage associé a cette soudure.

Vitesse de fil minimale (WP) Cette propriété vous permet de valider la soudure selon que la vitesse
dépassée de fil était ou non inférieure au seuil minimal défini dans le profil de soudage
associé a cette soudure.

Vitesse de fil maximale (WR) Cette propriété vous permet de valider une soudure sur la base de la
plus haute mesure de vitesse de fil prise par le générateur pendant toute la
durée de la soudure (Hors amorcage et évanouissement).

Vitesse de fil minimale (WR) Cette propriété vous permet de valider une soudure sur la base de la
plus faible mesure de vitesse de fil prise par le générateur pendant toute la
durée de la soudure (Hors amorcage et évanouissement).

Modifier une validation de soudure dans la bibliotheque

Pour modifier une régle de validation, il suffit de cliquer sur le bouton Validations de soudures situé dans la
barre d’outils supérieure, de sélectionner I'entrée appropriée dans le menu déroulant et d’apporter vos
modifications. Veillez a cliquer sur le bouton OK pour appliquer vos modifications.

CONSEIL | Sivous souhaitez modifier plusieurs entrées en une
seule séance, il suffit de sélectionner et de modifier
chaque entrée. Vous pouvez alors cliquer sur OK pour
valider toutes les modifications apportées et fermer

la fenétre.

Weld Validation Praperties lieal
Select Weld Validation] | < New> -
Properti

roperties Tack
Weld Validation Rule || Weld 1
Weld 2
Weld 3
Property Name Weld 4

Figure 5.7 Modifier une entrée de validation de soudure

REMARQUE | Les validations de soudure ajoutées a la bibliotheque
depuis I'outil d’analyse de rapport de séquence
utilisent la mention « Nom de fonction X.Y » ol Nom
de fonction représente le nom de la fonction ; X est
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égal au nombre d’étapes (figurant dans le coin
inférieur gauche de la barre de titre verticale) ; et Y
équivaut a la fonction consécutive pour I'étape
(commencgant par 0).

Supprimer une validation de soudure depuis la bibliotheque

Pour supprimer une regle de validation, cliquez sur le bouton Validations de soudure dans la barre d’outils
supérieure ; sélectionnez I'entrée que vous voulez supprimer ; cliquez sur I'icone Supprimer ([*/) a coté du
champ Régle de validation de soudure. Veillez a cliquer sur le bouton OK pour appliquer vos modifications.

Weld Validation Properties =
Select Weld Validation: | weld 1 vl
Properties

P
Weld Validation Rule |Weld 1 E|
Property Name Operation  Value Condition Operator
M| || Duration w|l== [ d Il

Figure 5.8 Supprimer une validation de soudure

ARRETER |

Si vous supprimez une régle de validation qui est
actuellement utilisée par une soudure dans la séquence,
Weld Sequence Editor supprime automatiquement la
sélection de la ou des fonction(s) de la soudure.

Outils d’analyse de rapport

A la page B.1, nous avons expliqué le processus de création d’un fichier de séquence de soudage en deux
étapes.Tout d’abord, vous créez le squelette de la séquence avec toutes les fonctions que vous souhaitez
utiliser et reliez les fonctions entre elles. Vous ajoutez ensuite toutes les validations de soudure que vous
souhaitez utiliser. Cette seconde partie prend du temps. Cependant, I'outil d’analyse de rapport,peut le
faire pour vous automatiquement.

REMARQUE |

IM8003

Les données de I'enregistrement de soudure
enregistrées dans le(s) rapport(s) utilisent le profil de
soudage actif pour ne pas tenir compte des mesures
en debut et en fin de cordon. Vous devez configurer
correctement les délais Début et Fin du profil de
soudage AVANT de recueillir et d’analyser les
données du rapport.

Lorsque vous utilisez les données moyennes pour des
soudures rapides (inférieure 5 secondes), les délais
Début]et Fin peuvent avoir un impact important sur
le processus d’analyse et ne refletent pas la lecture
exacte des conditions de soudage a I'état
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stationnaire. (Pour plus de détails sur les profils de
soudage, veuillez vous reporter au Manuel de
l'utilisateur du gestionnaire Power Wave® (IM8002).)

REMARQUE | Vous devez avoir déja généré une série de rapports
de séquence pour utiliser I'outil d’analyse de rapport.

Aprés avoir chargé les fichiers XML de rapport de séquence, |’assistant d’analyse de rapport fournit une
analyse automatisée des fichiers pour créer des validations de soudure. Les rapports de séquence
contiennent toutes les données brutes capturées pendant la soudure et vous fournissent une vue complete
de la facon dont une piéce a été créée.

Lorsque vous créez des fichiers texte séparés par des tabulations ou des fichiers Microsoft® Excel pour vos
rapports de séquence, Weld Sequencer crée automatiquement un fichier XML pour chaque rapport. Vous
avez besoin de ces fichiers XML pour utiliser I’analyse de rapport. L'outil d’analyse de rapport doit trouver
les fichiers XML automatiquement pour vous, mais vous pouvez les trouver généralement a I'emplacement
suivant :

C:\Weld Sequencer Files\Logs\SequenceReports\XML.

Pour pouvoir utiliser I'outil d’analyse de rapport, vous devez ouvrir le fichier de séquence de soudage que vous
souhaitez modifier dans Weld Sequence Editor. L’objectif de cet outil consiste a modifier le squelette de votre
séquence. Les rapports de séquence que vous souhaitez analyser doivent correspondre a ce fichier ouvert.

REMARQUE | Vous devez ouvrir un fichier de séquence de soudage
dans Weld Sequence Editor pour activer le bouton
Analyse de rapport dans la barre d’outils supérieure.

Charger des rapports de séquence

1. Ouvrez Weld Sequence Editor.

2. Ouvrez le fichier de séquence de soudage que
vous souhaitez modifier.

3. Cligquez sur le bouton Analyse de rapport La fenétre Analyseur de rapport de soudage s’ouvre.
dans la barre d’outils supérieure.

Sequence Report Analyzer

Select XML Reports for Analys

Load XML Report Folder ‘ [ Load XML Report Files | I Clear XML File List |

Include File Name
v C\Weld Sequencer Files\Logs\SequenceReports\XMLA\WGO_rev06_2015_03_27_15_12_06,
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4. Cliquez sur le bouton Charger le dossier des Le bouton Charger le dossier des rapports XML vous
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rapports XML ou Charger les fichiers de
rapport XML.

5. Répétez I'étape 4 jusqu'a ce que vous ayez
chargé tous vos fichiers de rapport XML.

6. Cliquez sur Suivant.

permet de charger un dossier entier de rapports de
séquence XML.

Le bouton Charger les fichiers de rapport XML vous
permet de charger des fichiers individuels XML
spécifiques dans un dossier.

CONSEIL | Weld séquenceur trie
automatiquement les fichiers XML et sait quels
fichiers utiliser avec votre fichier de séquence, ainsi
que les fichiers de rapport qui sont vides d’étapes
terminées, de fonctions exécutées ou de soudures
automatiques. Vous confirmerez les rapports que
vous souhaitez utiliser dans une étape ultérieure.

Plusieurs rapports de séquence enregistrés depuis
plusieurs postes de soudage peuvent exécuter le
méme fichier de séquence de soudage.

REMARQUE | La liste des fichiers XML continue a

grandir a mesure que vous ajoutez des rapports.

La fenétre Sélection des noms de piéce
d’assemblage a analyser apparait.

Sequence Report Analyzer

Select Assembly Part Names for

Review the Assembly Part Names and expected weld count listed below. Check any th

Analysis is only useful on a common set of assemblies that were welded in the same w
requiements.

Include Details
v |\.’\¢’GD_revD6 [Expected Welds: 19], 4 sequence repsrtis)l

Sélection des noms de piece d’assemblage a analyser

7. Examen du ou des ensembles des rapports de
séquence sélectionné(s) automatiquement
par I'outil d’analyse de rapport.

8. Cochez n’importe quel ensemble
supplémentaire de rapports que vous
souhaitez inclure.

IM8003
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Le systéme compare le Nom de piéce (Propriétés
globales) du fichier de séquence de soudage
actuellement ouvert avec le nom de piece de chaque
rapport de séquence.

L’outil d’analyse de rapport coche automatiquement
le ou les groupe(s) de fichiers lorsqu'il détermine une
correspondance.

Cela peut arriver si le Nom de piece du rapport de
séquence ne correspond pas avec le fichier de
séquence de soudage ouvert, mais que les rapports
de séquence représentent encore des exemples
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valides pour analyse.

9. Cliquez sur Suivant. La fenétre Ajuster les parameétres d’analyse s’ouvre.

Sequence Report Analyzer

Adjust Analysis Para

Data Analysis

Minimum Consistency T0%

Function Estimated Time

Automatic Qutlier Removal -3, to 3 : Sigma

SD/Mean Limit 50 %
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Procédure

Ajuster les parametres d’analyse

10. Dans la section Analyse des données,
définissez le pourcentage Cohérence
minimale.

11. Dans la section Durée estimée de la fonction,
définissez les parametres de la Durée

estimée pour I'ensemble de données.

12. Dans la section Parametres de soudage de la
fonction, définissez les parameétres des
données de soudage dans I'ensemble de
données.

IM8003

Weld Sequencer Manuel de I'utilisateur

Cela représente le pourcentage des valeurs des
parameétres du rapport de séquence répétées pour
lesquelles les données sont cohérentes.

Par exemple, si vous fixez cette valeur a 70 %, au
moins 70 % des valeurs des parametres figurant dans
les rapports de séquence doivent étre les mémes
valeurs pour étre automatiquement incluses dans
I'analyse.

L’outil utilise ces paramétres pour limiter I'analyse
aux données que vous considérez utiles lors du calcul
de la Durée estimée finale pour chaque fonction.
Tableau 5.4 en page 5.35 explique les parameétres en
détail.
L’outil d’analyse de rapport examine et crée la Durée
estimée pour les fonctions suivantes :

= Afficher HTML (uniquement si Attendre

I’action suivante est coché)

= Afficher image (uniquement si Attendre
I’action suivante est coché)

= Champ de saisie

= Examen]

= Soudure

=  Accumulateur de soudure

= Weld Open

= Champ de saisie API

= |ecture de balise API

= Ecriture de balise API
L’outil utilise ces valeurs pour limiter I'analyse aux
données que vous considérez utiles lors du calcul des
parameétres de soudage finaux pour chaque fonction.

Tableau 5.4 en page 5.35 explique les parameétres en
détail.

L’outil d’analyse de rapport examine et crée les
valeurs de paramétre suivantes a partir des fonctions
suivantes :

=  Accumulateur de soudure : Nombre minimal
de soudures et Accumulation
minimale/maximale
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Procédure

13. Dans la section Validations de soudure pour
la durée de I’arc et le taux dépot, définissez

les parametres relatifs a la durée de I'arc et
au taux de dépot pour I'ensemble de
données.

14. Dans la section Validations des soudures
pour d’autres parametres, définissez les
parametres des données restantes dans
I’ensemble de données.

15. Cliquez sur Suivant.

Sélectionnez les rapports d’analyse

16. Vérifiez les rapports que vous souhaitez
utiliser pour I'analyse finale.

5.30 Weld Sequencer Manuel de I'utilisateur

= Soudure libre : Nombre minimal de soudures
et Nombre maximal de soudures

L’outil utilise ces parameétres pour limiter I'analyse
aux données que vous considérez utiles lors du calcul
des valeurs finales pour chaque fonction. Tableau 5.4
en page 5.35 explique les parametres en détail.

L’outil utilise ces valeurs pour limiter I'analyse aux
données que vous considérez utiles lors du calcul des
parametres de soudage restants pour chaque
fonction. Tableau 5.4 en page 5.35 explique les
parametres en détail.

L’outil examine et crée également les valeurs des
parametres suivants a partir des fonctions de
soudage :

= Tension de soudage

= Courant de soudage

= Vitesse de fil

= Taux de depot

= True Energy™ (Energie vrai)
=  WeldScore®

L’outil calcule vos parametres en utilisant le contenu
de tous les fichiers de rapport sélectionnés.

L’outil d’analyse de rapport regroupe
automatiquement les rapports similaires et
sélectionne les rapports qui dépassent votre
Pourcentage de cohérence minimal pour ce qui suit :

= Plus haute étape terminée : C'est le numéro
de I'étape achevée le plus élevé dans les
fichiers de séquence de soudage et le
pourcentage de rapports qui atteint ce
nombre.

= Fonctions exécutées : C'est le nombre de
fonctions effectuées dans les fichiers de
séquence de soudage et le pourcentage de
rapports qui atteint ce nombre.

= Soudures automatiques : C'est le nombre de
soudures effectuées en mode Automatique
dans les fichiers de séquence et le
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pourcentage de rapports qui atteint ce

nombre.
17. Cochez n’importe quel ensemble Les rapports de séquence peuvent ne pas
supplémentaire de rapports que vous correspondre a vos exigences de Cohérence
souhaitez inclure. minimale, mais vous savez qu’ils représentent des

exemples valides pour I'analyse.

18. Cliquez sur Suivant. L’outil effectue une analyse statistique de I’'ensemble
des rapports que vous avez inclus.

Tout d’abord, I'outil supprime les points de données
qui dépassent les limites de I’écart-type, spécifiés par
le champ Suppression automatique des anomalies
pour tous les parametres. Ensuite, I'outil utilise vos
parameétres Limite SD/moyenne sur le reste des
données afin de déterminer si elles sont cohérentes.
Enfin, il utilise le paramétre Plage de prédiction pour
calculer le minimum et le maximum des valeurs
indicatives.

Sélectionner les données calculées a inclure dans le fichier de séquence de
soudage

19. Sur 'onglet Données de fonction, cochez L’outil coche automatiquement chaque élément qui
chaque Paramétre que vous souhaitez répond a votre pourcentage Limite SD/moyenne.
ajouter a la fonction indiquée. Tableau 5.5 en page 5.36 explique chaque colonne de

cette section plus en détail.

Vous pouvez utiliser les boutons Décocher tout et
Cocher tout pour sélectionner les parameétres en

vrac.

20. Sur I'onglet Données de validation de L’outil coche automatiquement chaque élément qui
soudure, cochez chaque Validation de répond a votre pourcentage Limite SD/moyenne.
soudure que vous souhaitez ajouter a la Tableau 5.5 en page 5.36 explique chaque colonne de
fonction indiquée. cette section plus en détail.

Vous pouvez utiliser les boutons Décocher et cacher
et Afficher pour sélectionner des validations en vrac.

21. Cliquez sur Appliquer les changements pour L’outil met a jour les valeurs des parametres de

appliquer les modifications sélectionnées fonction appropriées, crée de nouvelles validations
dans le fichier de séquence de soudage de soudure et sélectionne les nouvelles validations de
ouvert. soudure dans les fonctions du soudage.

REMARQUE | Les validations de soudure créées
par I'outil d’analyse de rapport de séquence utilisent
la mention « Nom fonction X.Y » ou :
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Qui correspond au nom de la fonction

= X correspond au numéro de I'étape (figurant
dans le coin inférieur gauche de la barre de
titre verticale)

= Y correspond a la fonction consécutive pour
I’étape (commengant par 0).
Résumé des modifications

22. Consultez la liste des modifications apportées
a votre fichier de séquence de soudage.

23. Cliquez sur OK.

Parameétres d’analyse

Les parametres d’analyse de I'outil d’analyse de rapport vous permettent de contréler quelles données des
fichiers de rapport de séquence utiliser pour calculer les valeurs des paramétres de fonction conseillées et
les validations de soudure recommandées. Vous pouvez supprimer les données non valides et les limiter
aux seules données correctes et fiables.

CONSEIL | Cette fenétre mémorise vos choix et les affiche a
votre prochaine utilisation de I’outil d’analyse de
rapport.
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Scqerc egor e S ]

Adjust Analysis Parameters
Data Analysis =i
Minimum Consistency T0% :
Function Estimated Time
Automatic Outlier Removal -3 : to 3 : Sigma
SD/Mean Limit 50% 3
Prediction Range 15 : Sigma
I Function Weld Parameters
Automatic Outlier Removal -4 : to 4 : Sigma
SD/Mean Limit 5% o
Prediction Range -15 : to 15 : Sigma
‘Weld Validations for Arc Time and Deposition
Automatic Outlier Removal -4 : to 4 : Sigma
SD/Mean Limit 5% o
I A . £ -
Prediction Range -5 ., to 15 , Sigma
Weld Validations for Other Parameters
I Automatic Qutlier Removal -4 : to 4 : Sigma
SD/Mean Limit 3% o
Prediction Range -15 : to 15 : Sigma
=)

E < Previous i [ Next > l [ Cancel

Figure 5.9 Parametres d’analyse

CONSEIL | Différents ensembles de paramétres d’analyse sont
fournis pour les parametres Durée estimée,
Parameétres de soudage de la fonction, Validations de
soudure pour la durée de I’arc et le taux dépot, et
Validations de soudure pour les autres parameétres
pour vous permettre de définir les préférences
individuelles de chaque type de paramétre.

CONSEIL | Cliquez sur le bouton Réinitialiser les parameétres
pour rétablir les parameétres par défaut d’origine.
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Tableau 5.4 Parametres disponibles pour I’outil d’analyse de rapport

Cohérence Cela représente le pourcentage de valeurs des parametres du rapport de séquence
minimale répétées pour lesquelles les données sont cohérentes.

Suppression L’outil charge toutes les données dans les rapports de la séquence sélectionnée et
automatique des calcule les statistiques de I'ensemble de données. L’outil supprime ensuite les points
anomalies de données qui dépassent les limites de I'écart-type, spécifiées par les limites

Supérieure et Inférieure de la fonction Suppression automatique des anomalies. La
colonne Exemples (Tableau 5.5 en page 5.36) dans les résultats finaux indique
combien de points de données ont été utilisés dans les statistiques définitives sous
la forme de X sur Y. Si X est inférieur a Y, certains des points de données (les
anomalies) ont été supprimées selon les limites du champ Suppression automatique
des anomalies.

Limite SD/moyenne Cela indique la limite maximale pour I'examen des données utiles ou cohérentes. Si
I’analyse produit une valeur SD/moyenne (ou Coefficient de Variation) qui est
inférieure a cette limite, I'outil d’analyse de rapport sélectionne automatiquement
les données de la derniere étape de I'analyse.

Plage de prédiction Entrez la plage limite que vous souhaitez que I'outil d’analyse de rapport
implémente lorsqu’il calcule ses recommandations. Il effectue le calcul en termes
d’écart-type (SD ou Sigma). L’outil d’analyse de rapport utilise cette valeur de Plage
de prévision afin de fournir un « tampon » fiable a chaque extrémité de la valeur
moyenne. Voir Tableau 5.5 en page 5.36 pour plus de détails sur la facon dont I’outil
utilise ce champ pour calculer la Limite basse et la Limite haute.

Sélectionnez les données calculées a inclure dans le fichier de séquence de
soudage

Une fois que I'outil d’analyse de rapport a épluché les fichiers de rapport de séquence, il compile les
données dans un format utilisable et affiche les résultats sur I’écran. Sur la base de ces informations, vous
déterminez si le systéme doit apporter des modifications a votre fichier de séquence de soudage ouvert.
Tableau 5.5 explique les colonnes plus en détail.
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[ Sequence Report Analyzer
Select calculated data to include in the sequence file.
| Sequence Report Analyzer
eq
Function Data | Weld Validation Data |
Select calculated data to include in the sequence file.
Select function data to be included.
I Uncheck All | Check All Estimated Time Parameters Function Data | Weld Validation Data ‘
Include Step StepName Function Type Function Name  Parametd] Select weld validations to be included.
] |2 |sNEnty |Field Entry  |Field Entry Estimated Ti — - - .
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Figure 5.10 Données a inclure dans le fichier de séquence de soudage

Tableau 5.5 Colonnes des données calculées

Inclure Cochez cette option pour ajouter cette validation ou ces données dans le fichier de
séquence de soudage ouvert. L'outil d’analyse de rapport sélectionne
automatiqguement les lignes qui correspondent le mieux aux parametres que vous avez
établis sur la base de la Limite SD/moyenne (Coefficient de Variation) ; toutefois, vous
pouvez choisir de ne pas les inclure ou d’en inclure d’autres.

Etape Il s’agit du numéro de I'étape affiché dans la séquence de soudage. Vous pouvez
trouver ce numéro dans la barre de titre de I'étape.

= Display Picture Welding
-_—
3

—1 |

Nom de I'étape Il s’agit du nom de I’étape affiché dans la séquence de soudage. Vous pouvez trouver ce
nom dans la barre de titre de I'étape.

AL

Display Picture Welding

= (Weldl&Z)

Type de fonction Cette colonne affiche le type de la fonction de séquence a partir de laquelle ces
données ont été recueillies (par exemple, une fonction Afficher image, une fonction
Examen ou une fonction Soudage).

Nom de Cette colonne affiche la description de la fonction a partir du champ Nom de la fenétre
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fonction Propriétés.

Welding Properties

Properties | Weld Procedures | Weld Validation

Weld Properties

Name | Welding

Blimbar of Wald

Parametre Dans la section Sélection des données de fonction a inclure, la colonne Paramétre
affiche les données représentées par la ligne (par exemple, Durée estimée ou Nombre
minimal de soudures).

La colonne Parameétre n’apparait que sur I'onglet Données de fonction.

Validation de Dans la section Sélection des données de fonction a inclure ,la colonne Weld Validation

soudure Validation de soudure indique le parametre de validation de soudure calculé représenté
par cette colonne. Il s’agit de la propriété que I'outil d’analyse de rapport utilisera dans
la validation de la soudure, si elle est sélectionnée.

La colonne Validation de soudure n’apparait que sur I'onglet Données de validation de
soudure.

Limite inférieure = Sur la base des colonnes Moyenne et SD calculées a partir des rapports de la séquence

prévue (et compte tenu de la valeur de Plage de prédiction que vous avez précédemment
définie), cette colonne affiche la valeur recommandée de I'analyse du rapport.
Elleutilise I’équation suivante :

Moyenne + [(Limite inférieure prévue) = SD|

ARRETER | Il s’agit du changement qui sera apporté a votre séquence de soudage
pour cet élément lorsque vous cliquez sur Appliquer les changements.

CONSEIL | Lacolonne Limite inférieure prévue ne s’applique pas a certains
parametres tels que Durée estimée.

Limite Sur la base des colonnes Moyenne et SD calculées a partir des rapports de la séquence
supérieure (et compte tenu de la valeur de Plage de prédiction que vous avez précédemment
prévue définie), cette colonne affiche la valeur recommandée de I'analyse du rapport.

Elleutilise I’équation suivante :
Moyenne + [(Limite supérieure prévue) = SD|

ARRETER | Il s’agit du changement qui sera apporté a votre séquence de soudage
pour cet élément lorsque vous cliquez sur Appliquer les changements.

CONSEIL | Lacolonne Limite supérieure prévue ne s’applique pas au paramétre
WeldScore®.

Exemples La colonne Exemples affiche le nombre de points de données qui ont servi a déterminer
les valeurs Limite inférieure prévue et Limite supérieure prévue. Si une valeur érronée
est découverte lors de I'analyse, cette colonne I'indique. Par exemple, cette colonne
pourrait afficher 3 sur 4. Cela signifie que I'un des points de données a été supprimé en
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raison de I'incohérence des données, sur la base des parametres d’analyse que vous

avez définis.
Moyenne Ce champ affiche la valeur moyenne des points de données utilisés.
SD La colonne SD représente I'écart type des données pour cette propriété a travers les

points de données utilisés pour cette analyse.

Commentaires L’outil d’analyse de rapport ajoute des informations supplémentaires dans cette
colonne.
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CETTE PAGE EST INTENTIONNELLEMENT LAISSEE EN BLANC.
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Error! Use the

Fonctions de la séquence

A gauche de la fenétre de Weld Sequence Editor, vous avez accés aux outils dont vous avez besoin pour
créer votre séquence de soudage - les Fonctions de la séquence. Ces fonctions sont des éléments
constitutifs de I'opération de soudage. Vous ajoutez des fonctions a la séquence de soudage qui contréle
tous les aspects de la Générateur de soudage et des soudures que I'opérateur crée. Ces fonctions vous
aident a définir un processus cohérent et reproductible pour I'opérateur soudage. Chaque étape que vous
créez est en fait un ensemble de fonctions dans Weld Sequence Editor.

CONSEIL | A mesure que "application Weld Sequencer mdirira,
d’autres fonctions seront disponibles.

B WGO rev 06_for V14.wsf - Weld Gun Organiz
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Figure 6.1 Fonctions de la séquence

Planifier votre séquence de soudage

Avant de commencer a créer votre fichier de séquence de soudage, il est judicieux de penser d’abord a la
séquence et de vous assurer d'avoir des instructions de travail dont vous pourriez avoir besoin et/ou une
idée claire des exigences et parametres dont vous avez besoin pour les soudures que |'opérateur doit
réaliser.

CONSEIL | Schématiser sur le diagramme de flux en utilisant les
noms de fonctions et leurs parametres avant de
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commencer pourrait accélérer et faciliter la
construction de fichiers de séquence de soudage
dans le logiciel.

Etapes d’une séquence de soudage

Chaque fois que I'opérateur de soudage clique sur Suivant (ou termine les soudures de I'étape) dans Weld
Sequencer, il progresse vers une nouvelle étape. Chaque étape peut contenir plusieurs instructions et séries
de fonctions, selon les besoins des soudures. Vous créez chaque étape de la séquence de soudage dans
Weld Sequence Editor (Figure 5.4).

i Weld Sequence Edito
% e Save - & Cut < Logout o User Maintenance 4 Global Properties Report Analysis ||| [T Show Grid Gk Preferences
'l- H Save As =3 Copy Fﬂ . ‘,; Weld Procedures
= PS Connect # i Snap to Grid
New  Open < print Paste |[X Delete 4 Part Maintenance | | 4 01 Viafidations g
Browse ... Edit Connections Maintenance Properties Tools Layout Settings
- Functions = =
[ 1l
Alert Approval (] Start
Cons, Weight Decision
iy
Z
Display Picture @
g
@ )
1
Display Video Field Appender
—
=
@
Field Entry Goto Step -
£
w End
e/
‘/ —
Review Weld
- L/
o sl
— —_
Weld Accum, ‘Weld Cpen
-' s
Weldset Software —
| < ! Database Functions
@
>
Errr— ot = =
@ Power Source Not Connected @ Database Connected to THINK\LEWS100

Figure 6.2 Nouveau fichier de séquence de soudage vide

Pour créer une nouvelle sequence de soudage appuyer sur Nouveau. Weld Sequencer ajoute alors
automatiquement les trois étapes:

= Démarrage : Cette étape contient la fonction Démarrage (page 6.1) et vous permet d’indiquer si
vous souhaitez effectuer une restauration sur le générateur de soudage.

* FEtape 1:Ils’agit de la premiére étape de votre séquence de soudage. Vous pouvez modifier
cette étape (y compris la renommer), et vous pouvez insérer des étapes supplémentaires au-
dessus ou en dessous de celle-ci selon les besoins de votre séquence.
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= Fin: L'étape Fin contient la fonction Fin (page 6.1) et vous permet de choisir d’afficher un
résumé de la performance sur la séquence de soudage lorsque I'opérateur de soudage la
termine.

Insérer/supprimer une étape

Créer une étape dans Weld Sequence Editor est simple. Faites un clic droit dans la zone de titre de gauche
de n‘importe quelle étape déja affichée dans votre espace de travail et sélectionnez une des options Insérer
dans le menu contextuel (Figure 6.3).

m UpperBoom.wsf

H - ry
- [l save - & Cut < Login & Global Properties

T : H Save As 53 Copy ':F - J ‘Weld Procedures

Mew Open S Print Paste | X Delete A —— 1t Weld Validations

Browse ... Edit Connections Properties

~ Functions |

Insert Step Above

>
30

Alert Approval Insert Step Below

Delete Step

Cons. Weight Decision 1 |

ED
(2

i
|
|

Figure 6.3 Insérer une étape

Vous pouvez insérer une étape au-dessus ou en dessous de |I'étape actuelle. Une fois que vous insérez
I’étape, vous pouvez glisser-déposer la ou les fonction(s) que vous souhaitez ajouter a I'étape.

Propriétés de I’étape

Weld Sequencer vous permet de renommer chaque étape dans I'éditeur afin de pouvoir facilement les
distinguer. Ceci est particulierement utile pour les grandes séquences de soudage qui contiennent un grand

nombre d’étapes.

Weld 1 Properties @

Mame Weld 1

Time Estimate for this Step 0 hr: 0 min: 0 sec

Figure 6.4 Propriétés des étapes

Pour accéder aux propriétés de n’importe quelle étape, double-cliquez simplement sur la zone de titre de
gauche de I'étape. La fenétre Propriétés s’ouvre (Figure 6.4), et vous pouvez renommer |'étape et voir la
durée estimée de I'étape. Le Tableau 6.1 explique ces champs plus en détail.
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Tableau 6.1 Champs de la fenétre des propriétés de I’étape

Nom Saisissez le texte dans ce champ afin de vous aider a distinguer cette étape de
toutes les autres dans votre séquence de soudage. Par exemple, vous pouvez
créer une étape appelée « Configuration » et une autre appelée « Points de
soudure ».

Temps estimé Weld Sequencer totalise toutes les durées estimées que vous entrez pour chacune
des fonctions au sein de I'étape et affiche ce total ici. Si vous avez besoin de
changer I’heure prévue, vous devrez régler I’heure sur la ou les fonction(s)
appropriée(s). Weld Sequencer utilise la durée totale pour chaque étape lorsqu’il
affiche les barres de progression Statut du cycle et Statut de |'étape (Figure 7.2 en
page 7.5).

CONSEIL | Labarre Etat de I'étape ( .}, ) dans Weld Sequencer devient jaune
lorsque I’Opérateur soudage atteint 85 % du temps estimé que vous saisissez ici.
Voir Tableau 7.1 en page 7.6 pour des détails au sujet de I’écran de Weld
Sequencer.

Ajouter des fonctions a la séquence de soudage

Ajouter des fonctions a votre séquence de soudage est simple. Trouvez la fonction que vous souhaitez
ajouter a partir de la liste sur la gauche. Glissez et déposez cette fonction dans I'étape appropriée. Double-
cliquez sur la fonction pour ouvrir la fenétre Propriétés et configurez la fonction selon vos besoins. Chaque
fonction posséde des propriétés différentes, et vous pouvez trouver des informations sur chaque fonction
en commencant a la page 6.9.

ARRETER | Vous devez avoir une « premieére fonction »
identifiée a chaque étape. Si vous avez une fonction
au début de I’étape sans bordure bleue, faites un clic
droit sur la fonction et sélectionnez Désigner comme
premiére fonction dans le menu contextuel.
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Figure 6.5 Ajouter une fonction a la séquence

Quand vous glissez-déposez la premiére fonction dans une étape, Weld Sequencer transforme
automatiquement la bordure de la fonction en bleu et désigne cette fonction comme le point de départ de
cette étape pour que I'étape précédente sache quelle fonction exécuter en premier. Si vous avez besoin
d’identifier une fonction différente, il vous suffit de faire un clic droit sur la fonction et de sélectionner
Désigner comme premiére fonction dans le menu contextuel.

CONSEIL | Assurez-vous que votre fonction est entierement
dans les limites orange. Cela garantit que Weld
Sequencer puisse détecter la fonction dans le cadre
de I’étape correcte.

Fonctions de connexion et de validation

Afin que Weld Sequencer traverse toutes les fonctions, depuis la fonction Démarrage jusqu’a la fonction
Fin, vous devez connecter chaque fonction a celle qui suit, en progressant toujours vers I’avant. Lorsque
cela est possible, vous devez également ajouter des conditions pour les résultats possibles de la fonction
(p. ex., que devrait faire Weld Sequencer lorsque les soudures ne passent pas la validation ou lorsque les
informations d’identification que I'utilisateur utilise pour une Approbation sont incorrectes).

/_—___\
f E oy o Ll —
o . ) o § '
- Display Picture \____/ Welding Display Picture Welding M—— Alert
1 1

Figure 6.6 Connecteur de base et connecteur conditionnel
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Fonctions de connexion

Pour connecter une fonction a une autre, passez simplement le curseur de la souris sur I'une des poignées
jusqu'a ce que le curseur se transforme en ligne de mire, cliquez et faites glisser jusqu’a la fonction que
vous voulez faire suivre, puis relachez. Une fois que vous relachez le connecteur, il se transforme en une
fleche qui indique le sens dans lequel la séquence de soudage sera exécutée, d’'une fonction a I'autre. Le
connecteur se « colle » a chaque fonction et reste collé, jusqu'a ce que vous supprimez le connecteur ou la
ou les fonction(s).

I

! !

ey
I Jf' o —P|; — | B
in i p

Display Picture Welding Display Picture Welding

!

1 1

Figure 6.7 Fonctions de connexion

Connecteurs conditionnels

Il'y a quelques fonctions qui vous offrent la possibilité de valider les résultats de la fonction selon les
conditions que vous pouvez définir (par exemple, les fonctions Soudure et Approbation). Weld Sequencer
détecte automatiquement les fonctionnalités décisionnelles pour la fonction. Si vous avez la possibilité de
valider la fonction, le connecteur passe au vert (Figure 6.8). Double-cliquez sur le connecteur pour
configurer les paramétres de validation pour cette fonction.

CONSEIL | Passez le curseur de la souris sur un connecteur
conditionnel séparant deux fonctions pour afficher
les régles de validation actuelles.

Y

Step 1

Display Picture
 r N

T~ —

Figure 6.8 Connecteur de validation vert

Alert

1
@O0
I N

=

Pour plus d’informations sur la validation de fonctions spécifiques, consultez les sections suivantes :
= Fonction Approbation (page 6.28)
=  Fonctions de soudure (page 6.43)
=  Fonctions de base de données (page 6.49)

=  Fonctions API (page 6.62)
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Fonctions de démarrage et de fin

Chaque fichier de séquence de soudage lancé par un opérateur soudage doit avoir une fonction Démarrage
et une fonction Fin. Lorsque vous cliquez sur le bouton Nouveau dans la barre d’outils supérieure, Weld
Sequence Editor I'ajoute automatiquement a la séquence afin de vous assister (Figure 5.4 en page 6.2).

Démarrage

La fonction Démarrage donne a Weld Sequencer un début défini et indique si vous souhaitez
effectuer une restauration sur le générateur qui exécute le fichier de séquence de soudage
avant que le reste de la séquence ne soit en cours.

-
E Start Properties Iﬁ
Start Properties
Name Start
Restore Out-of-Limit and Wire Package Settings

Figure 6.9 Démarrer la fonction dans I’éditeur

Tableau 6.2 Propriétés disponibles pour la fonction de début

Nom Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur
I'icone de la fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet
d’identifier facilement la fonction au sein de I'étape.

Restauration des Cochez cette option pour modifier le générateur pour correspondre au
parameétres hors limites et parameétre information fil des Propriétés globales sur le fichier de séquence
information fil de soudage. Une fois que I'opérateur soudage charge le fichier de séquence

de soudage et clique sur le bouton Début (&28), les paramétres information
fil sur le générateur changent en fonction de ces parametres.

Fin
Chaque séquence de soudage doit avoir une fin. La fonction Fin indique au générateur qu’il n’y a
o pas plus de fonctions a venir dans cette séquence de soudage. Elle affiche un résumé a I'opérateur
(Figure 6.10) ; la minuterie du cycle ("3) s'arréte ; et 'opérateur peut rapidement relancer la
séquence chargée pour I'assemblage suivant. Tableau 6.3 explique les propriétés disponibles sur la

fonction Fin. (Voir la page 7.5 pour plus de détails sur le panneau d’information de droite dans
Figure 6.10.)
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End Properties =]
End Properties
Name End
Seconds Ta Pause 155
Show Display Voir dans Weld Sequence Editor
Logout ] [ G-123456-2.wsf - Demonstration Sequence T
File
jsmith
Step 7 of 7
Weld Sequence Editor D
[Editeur de la séquence ;
de soudage] 123 |
Q|
VvV 0.0V |
Completed A 0.0A |
Part Serial Number: 123456 olo 01PM
o
Cycle Time: 00:10:56.5 3 D%
Arc Time: 00:06:23.4 D 00:00:00
Welds Performed: 15 2t 00:00:00
e of
~z 0lbs
" '

Tableau 6.3 Propriétés disponibles pour la fonction de fin

@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THNK\LEWS100

Figure 6.10 Fonction Fin

Nom

Secondes de pause

Afficher image

Déconnexion

6.8

Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s affiche sur
l’icone de la fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet
d’identifier facilement la fonction au sein de [’étape.

Pour une utilisation avec la préférence Redémarrage automatique dans les
préférences du poste de travail de Weld Sequencer (page 7.8), le champ Secondes
de pause permet de définir un délai avant que la séquence ne recommence
automatiquement. Le minuteur du cycle s’arréte lorsque la séquence s’arréte, mais
vous pouvez mettre la séquence en pause pour un certain temps (en secondes)
avant que la fonction Redémarrage automatique ne s’active. Le systeme n’inclut pas
le temps de pause dans la durée du cycle.

CONSEIL | Sivous avez coché I'option Afficher image en conjonction avec une
valeur dans le champ Secondes de pause, la séquence affiche les informations
résumées de performance pendant ce temps de pause.

Cochez cette case afin d’afficher les informations de performance pour la séquence
(Figure 6.10) a I'opérateur soudage dans Weld Sequencer. Si vous ne souhaitez pas
ou ne voulez pas afficher ces informations a I'opérateur, décochez la case.

Cochez la case Déconnexion si vous souhaitez que Weld Sequencer déconnecte
automatiquement l'utilisateur de I’application a la fin de la séquence de soudage.
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Alerte

La fonction Alerte permet de communiquer avec |'opérateur soudage. Il s’agit d’un simple message qui
s’affiche sur I'écran avec un bouton Continuer et empéche I'opérateur de continuer jusqu'a ce qu’il
confirme la réception du message. Le systeme affiche également des informations supplémentaires
issues des validations qui ont provoqué I'affichage de I'Alerte. Il y a beaucoup d’utilisations pour la
fonction Alerte, y compris celle de fournir des informations ou instructions importantes. Le Tableau 6.4
explique les propriétés disponibles pour I'Alerte.

Alert Properties =]

Alert Properties
Name  Alert

| Message Box |

Title Validation Failed

Description  Quality Manager approval needed to continue.

Voir dans Weld Sequence Editor

| Sound File

Sound File  errorwav

jsmith
Step 7 of 7
Weld Sequence Editor Validation Failed
[Editeur de la séquence de soudage] (D [
B l‘ —
Quality Manager approval needed 123

to continue. o
[Excepted Condition [Result VvV 0.0V
Duration <= 1.8 Failed, Duration =24 A 0.0
olo 01PM
0.0 %
00:10:56.5
00:06:23.4
15
3.5 Ibs

H Wi ok

(X

© Connected via TCP 1o 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THINKILEWS100

Figure 6.11 Fonction Alerte

Par exemple, aprés chaque fonction de soudage sur un assemblage délicat, John de chez Advanced
Manufacturing a ajouté une fonction Alerte a la séquence de soudage qui s’affiche dans Weld Sequencer si la
soudure dépasse la durée limite de temps fixée. L’Alerte informe I'opérateur qu’il doit obtenir une inspection
qualité avant de pouvoir poursuivre, et déterminer quelles validations ont échoué. Dans la Figure 6.11,
I'opérateur a effectué une soudure. La condition de validation sur la soudure voulait qu’elle soit supérieure ou
égale a 1,2 seconde, et inférieure ou égale a 1,8 seconde.

L'Alerte s’est affichée parce que la soudure effectuée par I'opérateur n’a pas répondu aux conditions de
validation. La soudure a échoué parce que la durée était de 2,4 secondes (supérieure a 1,8 seconde). Weld
Sequencer met |'erreur en évidence en rouge. La soudure a passé la premiere validation parce qu’elle était
supérieure a 1,2 seconde.

CONSEIL | Silopérateur devait réaliser quatre soudures, et que
la durée de chaque soudure était trop courte, il y
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I aurait quatre notifications. I

Une fois que I'opérateur clique sur Continuer sur I'alerte dans Weld Sequencer, John demande a la
séquence d’afficher la fonction Approbation (page 6.28), qui nécessite qu’un responsable qualité se
connecte pour déverrouiller la séquence et permettre ainsi a I'opérateur de continuer.

Tableau 6.4 Propriétés disponibles pour la fonction d’alerte

Nom Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur I'icone de la
fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet d’identifier facilement la
fonction au sein de I'étape.

Boite de Le texte dans le champ Title [Titre] et le champ Description comprend le message
messagerie d’alerte qui s’affiche sur I’écran de I'opérateur soudage.

= Titre : Le texte dans le champ Titre apparait d’abord dans le message d’alerte
pour 'opérateur. Voir Figure 6.11.

= Description : Le texte dans le champ Description apparait aprés le texte du
champ Titre. Il s’agit des informations spécifiques que vous souhaitez
transmettre a I'opérateur soudage.

Fichier son Le champ Fichier son vous permet d’émettre un signal sonore lorsque la séquence de
soudage génére une alerte. Cela vous permet d’obtenir I'attention de 'opérateur
pour qu’il regarde I'écran de 'ordinateur. Cliquez sur le bouton Parcourir et naviguez
jusqu’au fichier audio que vous souhaitez utiliser.

ARRETER | Assurez-vous que I'ordinateur qui exécute Weld Sequencer a acces a
I’emplacement de ce fichier audio. S’il ne I’a pas, le fichier audio ne sera pas audible.
Assurez-vous également que I'ordinateur dispose d’enceintes assez puissantes pour
que l'opérateur entende la lecture du fichier audio malgré le bruit de la zone de
production.

CONSEIL | Vous pouvez glisser-déposer un fichier audio depuis I'extérieur de
I’application Weld Sequence Editor vers la fonction Alerte. Assurez-vous d’avoir
ajouté la fonction a la séquence et que vous avez enregistré le fichier de séquence
avant de glisser-déposer.
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Poids du consommable

Avant le début d’une tache de soudage, vous devriez vous assurer qu’il y a suffisamment de
consommable pour réaliser le travail. Cela permettra d’éviter que 'opérateur ne s’arréte au
milieu de la séquence pour remplacer le consommable.

Consumable Weight Properties =]

Consumable Weight Properties

Name  Consumable Weight

Required Weight | 35 b

Voir dans Weld Sequence Editor

jsmith
o Step 1 of 7
Weld Sequence Editor D
[Editeur de la séquence 1y —
de soudage] o
V 0.0V
Consumable Weight A 0.0A

Weight Required is 3.5bs. olo 0IPM
Current Weight is 2.40704 Ibs.
Consumable Weight is below limit.

Continue I Replace

® Connected via TCP to 10.23.8.163 (EN1) @ Database Connected to THINKLEWS100

Figure 6.12 Poids du consommable

Lorsque vous ajoutez la fonction Poids du consommable a une séquence, Weld Sequencer affiche un
message a I'opérateur pour lui indiquer le poids de consommable nécessaire pour réaliser le travail et le
poids actuellement chargé (Figure 6.12). Le message donne a I'opérateur I'option de réapprovisionner le
consommable maintenant ou de cliquer pour continuer sans le remplacer.

REMARQUE | Sil'utilisateur clique sur les boutons Précédent (&)
Suivant (&) au lieu du bouton Continuer, Weld
Sequencer signale la séquence comme contenant une
erreur.

Tableau 6.5 Propriétés disponibles pour la fonction de poids du consommable

Nom Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur
I'icone de la fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet d’identifier
facilement la fonction au sein de I'étape.
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Poids requis Saisissez la quantité de consommable nécessaire pour réaliser la séquence
dans son ensemble. Le systéme vérifie cette condition avec la quantité
actuellement chargée avec le générateur connecté.

Si le montant requis est supérieur a celui disponible , la fonction donne a
I'opérateur soudage la possibilité de continuer avec la quantité actuellement
chargée ou de remplacer le consommable (Figure 6.12).

Décision
La fonction Décision vous permet d’avancer la séquence sur la base d’une des propriétés
disponibles du connecteur de la fonction, outre les conditions disponibles que vous avez utilisées
en sortant de la fonction précédente. Le Tableau 6.6 explique les options disponibles sur le
connecteur conditionnel de la fonction Décision.

Par exemple, chez Advanced Manufacturing, John veut qu’un responsable qualité valide le soudage si
I'opérateur fait des soudures en mode manuel. S’il n’y a aucune soudure manuelle, il veut permettre au
soudeur de continuer sans approbation.

Dans la Figure 6.14, John a ajouté deux fonctions apres sa fonction soudage : Décision et Approbation. Il a
connecté la fonction Soudage a la fonction Décision. Il I'a ensuite connecté a la fonction Approbation. Sur
ce connecteur, il a réglé la propriété sur Comptage de soudures manuelles > 0. Si des soudures sont faites
en mode manuel, la séquence de soudage affichera la fonction Approbation. le passage a I'étape suivante
se fera automatiquement dans le cas ol il n’y a pas de soudures manuelles : Comptage de soudures

manuelles = 0.

i et Manual Weld Count
[Comptage de soudures manuelles] > 0

: l
- o’o
— i
Decision Approval

F— |

New

New Step

Display Picture Welding

|~

Manual Weld Count
1‘ [Comptage de soudures manuelles] = 0

dew Step

Figure 6.13 Exemple d’utilisation de la fonction Decision

REMARQUE | Souvenez-vous : Vous devez configurer un
connecteur de sortie pour chaque condition (ex : un
pour un résultat Vrai et un pour un résultat False

[Faux]).
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Conditional Connection Properties @
Property Name Operation  Value Condition Operator
Manual Weld Count A B - I [ lNone - >

Automatic Weld Count
Manual Weld Count k
Sequence Errors

l 013 | l Cancel |

Figure 6.14 Connecteur de la fonction Decision

Tableau 6.6 Propriétés disponibles pour le connecteur conditionnel de la fonction Decision

Comptage de soudures Cette propriété vous permet d’exécuter des fonctions spécifiques sur la
automatiques base du nombre de soudures réalisées en mode automatique. En savoir plus
sur le mode automatique en page 7.8.

Comptage de soudures Cette propriété vous permet d’exécuter des fonctions spécifiques sur la
manuelles base du nombre de soudures réalisées en mode manuel. En savoir plus sur
le mode manuel en page 7.8.

Erreurs de séquence Si vous souhaitez exécuter une fonction spécifique lorsque des erreurs de
séquence se produisent, vous pouvez utiliser la fonction Decision pour
diriger la séquence.
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Affichage HTML

Si vous devez montrer une page web a I'opérateur, qu’elle soit interne ou externe, la fonction
Afficher HTML vous permet d’afficher cette page pendant la séquence. La seule différence entre
la fonction Afficher photographie (page Error! Bookmark not defined.) et la fonction Afficher
HTML réside dans le fait qu’au lieu de spécifier un chemin d’image, vous spécifiez un chemin

d’URL.

ARRETER | Lorsque vous utilisez la fonction Afficher HTML,
I'ordinateur qui exécute Weld Sequencer doit avoir
acces a ’'emplacement de ce fichier sur le réseau ou
sur Internet. Il ne peut pas afficher le fichier sans cet
acces

Name  Display HTML

URL https://www.osha.org/law-regs.html

Sound File Browse ...

Wait for Continue Action  [¥]

. 0 1 0
Estimated Time ¥ .
s Voir dans Weld Sequence Editor
0 =g
File
jsmith
Weld Sequence Editor Q UNITED STATES Step 2 of 7
[Editeur dela séquence DEPARTMENT OF LABOR —
D e
de soudage] Search ]
Ao Z Index |En Espaitol [Contact Us [FAQs |About OSHA oy =
T
OSHA Newsletter RSS Feed o
Menu V 0'0 V
A 0.0A
Occupational Safety & Health Administration We Can Help
olo 0IPM
What's New | offices  QSH.
= 0.0 %
: 00:00:09
OSHA Law & Regulations D
ot 00:00:00
Welcome to OSHA's Law and Regulations page. This page contains links to all current OSHA standards, provides v 0
information on the rulemaking process used to develop workplace health and safety standards, and indudes links e
to all Federal Register notices that are currently open for comment. This page also provides links to the <z 0lbs
Occupational Safety and Health Act of 1970 (OSH Act) and other relevant laws. Finally, this page indudes
resources to explore the Federal Register, the Code of Federal Regulations, and Reglnfo.gov the federal
goverment's public portal for all agency requlatory information.
Under the OSH Act, employers are responsible for providing a safe and healthful workplace. OSHA's mission is to
assure safe and healthful workplaces by setting and enforcing standards, and by providing training, outreach,
Continue
@ Connected via TCP to 10.23.8. 168 (EN1) @ Database Connecled to THNKLEWS100 @ PLC Not Connected

Figure 6.15 Affichage HTML

Dans le champ URL, saisissez simplement I'adresse URL de la page internet que vous voulez afficher.
Assurez-vous que tous les caractéeres de I'adresse sont corrects, notamment « https » et non « http » le cas
échéant. Si vous avez des doutes sur le bon format pour I'emplacement du fichier, contactez votre service
informatique local.

Voici quelques exemples :

https://www.osha.org/law-regs.html|
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http://www.oursite.com/example.html
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Afficher photographie

oF

Une des fonctionnalités les plus utiles de Weld Sequencer est la capacité de montrer a un

opérateur un exemple de chaque soudure que vous voulez qu’il réalise (Figure 6.16). Ceci I'aide a
placer les soudures sur I'assemblage de facon cohérente et dans le bon ordre. Vous pouvez insérer
la fonction Afficher photographie avant chaque fonction de soudage et montrer la progression des
soudures avec chaque nouvelle photographie. Vous pouvez afficher tous les types de format
d’image standard et lire des fichiers audio avec I'image. Le Tableau 6.7 explique les propriétés de la
fonction Afficher photographie.

CONSEIL

| Dans Weld Sequence Editor, faites un clique droit sur

la fonction Afficher photographie de votre séquence
(Ex : Figure 6.13 en page 6.14) et sélectionnez
Montrer image dans le menu déroulant pour voir une
prévisualisation du fichier image joint a la fonction.

Display Picture Properties

Name  Tack

Sound File
Wait for Continue Action  [¥]

Estimated Time

Display Picture Properties

Image Path Cljpg

jobLawav

Weld Sequence Editor
[Editeur de la séquence

de soudage]

File
Ready for Weld Number 1 of 2

Continue

@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THINK\LEWS100

Voir dans Weld Sequence Editor

jsmith
Step 2 of 7
—
D
! 1-'55 -
[
V 0.0V
A 0.0A
olo 0 IPM
Ry 0.0 %
D) 00:00:09
o 00:00:00
o 0
=z 0 lbs

2

Figure 6.16 Afficher photographie

Par exemple, chez Advanced Manufacturing, John a inséré une fonction Afficher photographie avec la
fonction Pointage pour montrer une photographie de I’endroit ou placer les deux points de soudure (Figure

6.16
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6.16). Sur toutes les photographies de la séquence, il a encerclé les soudures de I'étape actuelle et ajouté
du texte sur la longueur prévue de la soudure, ainsi que le Mode de soudage utilisé.

ARRETER | Lorsque vous utilisez la fonction Afficher

photographie I'ordinateur qui exécute Weld
Sequencer doit avoir accés a I’'emplacement de ce
fichier sur le réseau. Il ne peut pas afficher le fichier
sans y avoir acces. Il est donc intéressant d’avoir un
dossier de serveur commun pour vos fichiers de
séquences de soudage.

Tableau 6.7 Propriétés disponibles pour la fonction d’affichage de photographie

Nom

Chemin d’image

Fichier son

Attendre I'action
Continuer

IM8003

Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur I'icone de la
fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet d’identifier facilement la
fonction au sein de I'étape.

Cliquez sur le bouton Parcourir pour naviguer vers le fichier d’'image que vous voulez
afficher lorsque Weld Sequencer atteint cette fonction. Souvenez-vous, I'ordinateur
qui exécute la séquence doit avoir accés a ce fichier image sur votre réseau. Vous
pouvez utiliser les types de fichier suivants : *.png, *.jpg ou *.gif.

CONSEIL | Vous pouvez glisser-déposer un fichier d’image depuis I'extérieur de
I’application Weld Sequence Editor vers la fonction Afficher photographie. Assurez-
vous d’avoir déja ajouté la fonction a votre séquence.

Si vous souhaitez lire un fichier son lorsque la séquence affiche la photographie,
cliquez sur le bouton Parcourir et selectionner le fichier son. Vous pouvez utiliser ce
fichier son pour attirer I'attention de I'pérateur a regarder I'écran de I'ordinateur ou
pour lui proposer une bréve explication des soudures a exécuter.

ARRETER | Assurez-vous que I'ordinateur qui exécute Weld Sequencer a accés a
I’'emplacement de ce fichier audio. S’il ne I’a pas, le fichier audio ne sera pas
executer. Assurez-vous également que I'ordinateur dispose d’enceintes assez
puissantes pour que I'opérateur entende la lecture du fichier audio malgré le bruit de
la zone de production.

CONSEIL | Vous pouvez glisser-déposer un fichier de son depuis I’extérieur de
I'application Weld Sequence Editor vers la fonction Afficher photographie. Assurez-
vous d’avoir déja ajouté la fonction a votre séquence.

Si vous voulez vous assurer qu’un opérateur regarde la photographie que vous avez
affichée (ex : une photographie d’installation ou un rappel de sécurité pour porter des
lunettes de sécurité), vous pouvez lui laisser le temps de réaliser la demande affichée.

Lorsque vous cochez la case Attendre I’action Continuer, Weld Sequencer conserve
I’affichage actif jusqu’a ce que I'opérateur clique sur le bouton Continuer (ou effectue
deux pressions rapides sur la gachette).
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ARRETER | Si I'utilisateur clique sur les boutons Précédent ( & ) ou Suivant (&) [au
lieu du bouton Continuer, Weld Sequencer signale la séquence comme contenant une
erreur.

CONSEIL | 1l n’y a pas de bouton Continuer a moins que vous n’utilisiez le fonction
Attendre I'action Continuer.

Secondes de Ce champ vous permet de configurer une temporisation avant d’exécuter la prochaine
pause ou fonction de la séquence. Par exemple montrer une progression d’images avant que la
Temps estimé fonction de soudage ne commence.

Si vous cochez la case Attendre I'action Continuer, ce champ change en Temps estimé
qui est la durée que vous estimez nécessaire a I'operateur pour examiner I'image
affichée. Weld Sequencer utilise cette durée dans I’Etat du cycle, assurez-vous donc de
laisser suffisamment le temps a une personne pour examiner et comprendre la
photographie.

CONSEIL | La barre Etat du cycle ( \"D) dans Weld Sequencer devient jaune lorsque
'opérateur atteint 85 % du temps estimé que vous saisissez ici. Ceci I’avertit que le

temps est presque écoulé. Voir Tableau 7.1 en page 7.6 pour des détails au sujet de

I’écran de Weld Sequencer.
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Afficher vidéo

Certaines opérations de soudage sont plus faciles a expliquer en montrant le processus, au lieu
d’afficher une série de photographies. La fonction Afficher vidéo est similaire a une fonction
Afficher photographie a la seule difference que vous pouvez lancer une vidéo au lieu d’afficher
une image statique pendant la séquence de soudage.

ARRETER | Lorsque vous utilisez la fonction Afficher vidéo,
I'ordinateur qui exécute Weld Sequencer doit avoir
acces a 'emplacement de ce fichier sur le réseau ou
sur Internet.

Display Video Properties e

Display Video Properties

Name  Display Video
Video Path Browse ... ‘
Wait for Continue Action

Estimated Time

jsmith

Step 2 of 7

L

0.0V
0.0A
0IPM
0.0%
00:00:09
00:00:00
0

0lbs

Continue

@ Connected via TCP 1o 1023.6.168 (EN1) @ Database Connected to THNKILEWS100 @ PLC Not Connected

Figure 6.17 Fonction Affichage vidéo

Tableau 6.8 Propriétés disponibles pour la fonction d’affichage vidéo

Champ Description

Nom Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur I'icbne de
la fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet d’identifier facilement la
fonction au sein de I'étape.

Chemin du fichier  Cliquez sur le bouton Parcourir pour naviguer vers le fichier vidéo que vous voulez
utilisé. Souvenez-vous, I'ordinateur qui exécute le fichier de séquence de soudage
en production doit avoir accés a ce fichier vidéo sur votre réseau. Vous pouvez
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Attendre 'action
Continuer

Temps estimé

6.20

utiliser les types de fichiers suivants : *.avi, *.asf, *.wma, *. wmv, et *.wm.

Si vous souhaitez donner a I'opérateur assez de temps pour voir la vidéo et méme la
revoir si besoin, vous pouvez utiliser I'option Attendre I’action Continuer. Lorsque
vous cochez cette case, Weld Sequencer conserve |’affichage actif jusqu’a ce que
I'opérateur clique sur le bouton Continuer (ou utilise les options de gachette pour
avancer) au lieu de permettre a Weld Sequencer d’avancer automatiquement.

ARRETER | Silutilisateur clique sur les boutons Précédent ( & ) ou Suivant (&)
[au lieu du bouton Continuer, Weld Sequencer signale la séquence comme
contenant une erreur.

REMARQUE | N’oubliez pas de saisir un Temps estimé si vous choisissez cette
option.

CONSEIL | 1l n’y a pas de bouton Continuer a moins que vous n’utilisiez le
fonction Attendre I’action Continuer.

Ce champ vous permet de configurer une temporisation avant d’exécuter la
prochaine fonction de la séquence. Par exemple montrer une opération complexe
avant que la fonction de soudage ne commence.

Si vous cochez la case Attendre I’action Continuer, ce champ change en Temps
estimé qui est la durée que vous estimez nécessaire a 'operateur pour examiner la
video affichée. Weld Sequencer utilise cette durée dans I’Etat du cycle, assurez-
vous donc de laisser suffisamment le temps a une personne pour examiner et
comprendre la video.

CONSEIL | Labarre Etat du cycle ( ®) dans Weld Sequencer devient jaune
lorsque I'opérateur atteint 85 % du temps estimé que vous saisissez ici. Ceci
I’avertit que le temps est presque écoulé. Voir Tableau 7.1 en page 7.6 pour des
détails au sujet de I’écran de Weld Sequencer.
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Saisie de champ

Pour contribuer a améliorer la tracabilité de vos piéces et soudures, vous pouvez insérer la
fonction Saisie de champ dans votre séquence a I'endroit ol vous devez capturer I'un des deux
identifiants : Lot de consommable et numéro de série de piéce. Lorsque vous utilisez la fonction
Saisie de champ, Weld Sequencer affiche un écran de saisie pour I'pérateur (Figure 6.18), et
vous pouvez configurer le texte de I'écran de saisie pour I'adapter a vos besoins.

Field Entry Properties @
Field Entry Properties
Name | Field Entry
Title Serial Number
Description Enter the Upper Base Boom serial number:
Type [SEnaI MNumber v|
Voir dans Weld Sequence Editor
Load From None A

Clear Value o

- : 0% 0% 0
Estimated Time - — - ]sml'th
E Step 1 of 7

Weld Sequence Editor T.D

[Editeur de la séquence ; =

de soudage] 3 H
®
VvV 0.0V
A 0.0A

Serial Number olo 0 IPM

Enter the Upper Base Boom Serial Number: .

00:00:03
00:00:00

0 lbs

@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THINKALEWS 100

Figure 6.18 Fonction de Saisie de champ

L’opérateur doit saisir les informations requises (Figure 6.18) et appuyer sur Entrée, ou le logiciel marquera
la séquence comme contenant une erreur. Weld Sequencer ajoute les informations saisies au générateur
de soudage pour une meilleure tracabilité.

REMARQUE | Weld Sequencer efface le numéro de série de piéce a
la fin de la séquence pour s’assurer que le logiciel
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n’utilise pas un vieux numéro de série ou un « reste »
de numéro de série pour de nouvelles séquences
(nouvelles pieces).

CONSEIL | Vous pouvez utiliser la fonction champ appendice
(page Error! Bookmark not defined.) pour joindre un
identifiant supplémentaire a la fin du numéro
identifiant pour détailler la tragabilité de la piece.

Tableau 6.9 Propriétés disponibles pour la fonction de saisie de champ

Nom Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur I'icone de la
fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet d’identifier facilement la fonction au
sein de I'étape.

Titre Le texte que vous saisissez dans le Titre s’affiche dans Weld Sequencer a I’écran dés que
L'opérateur atteint cette fonction (Ex : Numéro de série dans Figure 6.18).

REMARQUE | Lorsque vous utilisez I'option Effacer valeur, ce champ est désactivé car il
n’y a aucun affichage pour L'opérateur .

Description  Le texte que vous saisissez dans le champ Description s’affiche dans Weld Sequencer aprés le
texte du champ Titre (Ex : texte « Enter the Upper Base Boom Serial Number: » dans Figure
6.18).

REMARQUE | Lorsque vous utilisez I'option Effacer valeur, ce champ est désactivé car il
n’y a aucun affichage pour L’opérateur.

Type Weld Sequencer doit savoir quel numéro vous demandez a L’'opérateur de saisir afin
d’enregistrer correctement le numéro. Dans le menu déroulant du Type, sélectionnez quel
numéro d’identifiant cette fonction représente : Code du lot de consommable ou Numéro de
série de piece. Vous verrez ce numéro dans les rapports CheckPoint™.

Charger Vous pouvez utiliser ce champ en association avec les fonctions Créer un élément de travail

depuis ou Recherche d’un élément de travail (page 6.49). Ce champ vous permet d’extraire des
données du tableau des éléments de travail qui a été créé avec la fonction Base de données.
La fonction Saisie de champ envoie ensuite ces données au générateur selon le type que
vous précisez dans le champ Type. Cochez simplement Charger depuis et sélectionnez la
colonne dont vous souhaitez extraire des données.

Par exemple, chez Advanced Manufacturing, John a un fichier de séquence pour un véhicule qui
consiste en plusieurs sous-ensembles ayant chacun leur numéro de série. John veut que
L'opérateur numérise le numéro de série du véhicule et chaque numéro de série des sous-
ensembles pour construire cet enregistrement dans la base de données de Weld Sequencer. Il a
utilisé une fonction Créer un élément de travail pour créer cet enregistrement. (Voir page 6.49
pour plus de détails sur I'utilisation des fonctions Base de données).

Maintenant, au lieu d’utiliser la fonction Champ d’entrée pour demander a L'opérateur de
saisir le numéro de série du véhicule une deuxieéme fois pour envoyer ces données a
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Effacer
valeur

Temps
estimé

CheckPoint™, John veut simplement extraire le numéro déja saisi et I'envoyer vers
CheckPoint™.

Ainsi, 'enregistrement du véhicule étant actuellement actif, John coche Load From et
sélectionne Field 1 dans le menu déroulant car Field 1 contient le numéro de série du
véhicule qu’il souhaite utiliser comme numéro de série pour les soudures.

REMARQUE | Lorsque vous utilisez I'option Charger depuis, Weld Sequencer n’affiche
pas un champ de saisie pour L’opérateur soudage.

Cette propriété vous permet de créer une fonction qui efface le Code du lot de
consommable ou le Numéro de série de piece existant actuellement saisi dans le générateur.
Ceci est particulierement utile a la fin d’'une séquence de facon a ce que les futurs
enregistrements de soudures de ce générateur ne contiennent aucune valeur residuelle.

REMARQUE | Lorsque vous utilisez la case Effacer valeur, L’opérateur ne voit pas
d’affichage dans Weld Sequencer.

Cochez la case Effacer valeur, et sélectionnez le champ que vous voulez effacer du menu
déroulant Type. Lorsque L'opérateur exécute la séquence et atteint cette fonction, la les
données sélectionnées sont effacées.

Le champ Temps estimé représente la durée que vous estimez nécessaire pour trouver
I'identifiant adéquat et le saisir. Weld Sequencer utilise cette durée dans le Etat du cycle
(Tableau 7.1 on page 7.6). Assurez-vous donc de laisser le temps suffisant a une personne
pour localiser le code du lot de consommable ou le numéro de série de piéce et revenir a
I’ordinateur pour y saisir les données.

CONSEIL | La barre Etat du cycle ( D ) devient jaune lorsque L'opérateur de soudage
atteint 85 % du temps que vous saisissez ici. Ceci avertit L’opérateur que le temps est
presque écoulé. Voir Tableau 7.1 en page 7.6 pour des détails au sujet de I'écran de Weld
Sequencer.

Champ appendice

. 1 Vous pouvez utiliser la fonction Champ appendice pour ajouter un identifiant au code de lot de

1234-XX

consommable ou au numéro de série de piece afin de vous aider a identifier des soudures
particulieres. De nombreuses sociétés ont un seul numéro de série de piéce pour toutes les
parties d’une piece par exemple. La fonction Champ appendice vous permet d’étiqueter les
soudures spécifiques pour une tragabilité améliorée. Le texte ajouté fait partie des champs Lot

de consommable et Numéro de série de piece dans CheckPoint™.

IM8003

CONSEIL | Vous pouvez utiliser cette fonction en association
avec la fonction Saisie de champ également (page
6.22) et ajouter des identifiants aux données saisies
par I'opérateur.
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w Field Appender Properties

=5

Field Appender Properties

Mame Field Appender
Type Serial Number -
Text -1

Figure 6.19 Propriétés du Champ appendice

REMARQUE | Le Champ appendice reste actif jusqu’a ce que vous
utilisiez une autre fonction que la séquence se
termine.

Par exemple, dans Figure 6.20, chez Advanced Manufacturing, John a créé un fichier de séquence de
soudage pour un berceau-moteur qui présente 14 soudures différentes. Il y a un seul numéro de série de
piece pour le berceau-moteur. Cependant, John veut pouvoir identifier individuellement chacune des
soudures.

John a déja ajouté la fonction Saisie de champ au début de la séquence pour demander a L'opérateur le
numéro de série de la piece. Avant la fonction Soudage de chaque soudure, il insére la fonction Champ
appendice et dit au systéme d’ajouter un texte spécifique a la fin du numéro de série de piece qui a été saisi
par L'opérateur :

= Avant la fonction Soudage pour la premiéere soudure, John ajoute la fonction Champ appendice
et saisit un « - » et un « 1 » dans la propriété Text : -1

= |l ajoute une fonction Champ appendice avant la fonction Soudage pour la deuxieme soudure et
saisit un « - » et un « 2 » dans la propriété Text : -2

= Etainsi de suite pour les 14 soudures, en modifiant les nombres en conséquence.
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Figure 6.20 Exemple d’utilisation de la fonction Champ appendice

Tableau 6.10 Propriétés disponibles pour la fonction Champ appendice

Nom Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur I'icone de la
fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet d’identifier facilement la fonction
au sein de I'étape.

Type Weld Sequencer a besoin de savoir quel numéro vous souhaitez ajouter au texte que vous
saisissez dans le champ Text. Dans le menu déroulant Type, sélectionnez les données que
vous voulez ajouter.

Saisissez les lettres, les numéros ou les caractéres spéciaux (tiret ou tiret bas) que vous
voulez que le systeme ajoute a la fin du numéro d’identifiant sélectionné dans le champ

Type.

Par exemple, chez Advanced Manufacturing, John veut ajouter un tiret (-) et un « 1 » apres
le numéro de série de piece pour la premiere soudure de la séquence. Avant la premiere
fonction Soudage, il insere la fonction Champ appendice et saisit les éléments suivants
dans le champ Text : -1

Texte

Ajout de la fonction Aller a I’'étape

Pour les séquences longues présentant un grand nombre d’étapes et le besoin de sauter a une
étape lointaine, la fonction Aller a I’'étape vous permet d’aller directement a cette derniere
étape sans un long connecteur. Vous pouvez identifier I'étape cible a I'aide du nom d’étape
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unique.

Goto Step Properties @

Goto Step Properties

MName  Goto Step

Step Mame | Frame

I Ok | [ Cancel ‘

Figure 6.21 Fonction Aller a I'étape

Tableau 6.11 Propriétés disponibles pour la fonction Aller a I'étape

Nom Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur I'icone
de la fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet d’identifier
facilement la fonction au sein de I'étape.

Nom de I'étape Saisissez le nom de I'étape vers laquelle vous voulez que la séquence saute. Ce
nom d’étape doit étre unique dans toute la séquence de soudage. Si le nom
d’étape que vous utilisez n’est pas unique, Weld Sequencer saute a la premiéere
étape portant ce nom. Par exemple, si vous avez plusieurs étapes avec le nom
d’étape par défaut « Nouvelle étape » Weld Sequencer utilise la premiére étape
portant ce nom.

REMARQUE | Assurez-vous d’utiliser le nom de I’étape. La fonction Aller a
I’étape ne reconnait pas le numéro d’étape.

Approbation

Lors de I'utilisation de la fonction Approbation , vous pouvez spécifier le type d’utilisateur requis

pour ouvrir une session avant qu’une séquence de soudage ne puisse étre poursuivie. Weld

Sequencer désactive tous les boutons de navigation jusqu’a ce qu’un utilisateur se connecte.

Vous pouvez utiliser la fonction pour incorporer un contrdle de qualité ou I'approbation d’un
responsable dans votre séquence de soudage.
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Approval Properties

Approval Properties

Name  Approval

Description

Contact & Quality Control Manager to log in and review,

Role Inspector

Estimated Time 0 0

G-123456-2.wsf - De
File

Weld Sequence Editor
[Editeur de la séquence
de soudage]

Contact a Quality Control Manager to log in

Inspector Login

and review.

User Name

Password

@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THINK\LEWS100

Voir dans Weld Sequence Editor

a=
jsmith
Step 7 of 7

D |

'I —

123 ¢

®
VvV 0.0V
A 0.0A
olo 0IPM
ey 0.0 %
D) 00:10:56.5
ot 00:06:23.4
b 15
~z 3.51bs

Figure 6.22 Fonction Approbation

Par exemple chez Advanced Manufacturing, une fois que L'opérateur termine toutes les soudures de la
séquence, John veut que le responsable du contréle qualité se connecte a Weld Sequencer et examine
toutes les soudures qui n’ont pas réussi I’étape de validation. Dans Weld Sequence Editor, John ajoute la
fonction Approbation avant la fonction Examen (Figure 6.22). Dans Weld Sequencer, ceci oblige le
responsable du contréle de qualité a se connecter et a valider la fonction Examen (page Error! Bookmark

not defined.) avant que L'opérateur ne puisse continuer.

Lorsque vous connectez la fonction Approbation avec une autre fonction, vous devez précisez si Weld
Sequencer doit prendre ce chemin si I'utilisateur qui se connecte a le bon réle d’utilisateur pas. Vous
pouvez le faire a I'aide des propriétés du connecteur. Il vous suffit de double-cliquer sur le connecteur et de

configurer la validation.
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Display Picture Welding

: I

l Correct User Role = True [Role utilisateur correct = Vrai]

@

Approval Review Read-only

Wel

Review

)I\ r Y
9
Correct User Role = False [Réle utilisateur correct = Faux]

Figure 6.23 Fonction Validation sur approbation

Par exemple dans la Figure 6.23, John veut qu’un responsable qualité se connecte pour examiner et
approuver les soudures faites par L'opérateur. Si I'utilisateur qui se connecte a cette fonction dans Weld
Sequencer n’a pas le réle d’administrateur, John veut néanmoins que Weld Sequencer affiche la fonction
Examen, mais il veut que cet utilisateur ne puisse modifier aucun des états.

Sur le connecteur vers la premiére fonction Examen dans Weld Sequence Editor, il a sélectionné Profil
utilisateur correct = Vrai. Sur le connecteur vers la deuxieme fonction il a sélectionné Profil utilisateur
correct = Faux. (Voir page Error! Bookmark not defined. pour des détails sur la fonction Examen et la case
Permettre modifications).

Tableau 6.12 Propriétés disponibles pour la fonction d’approbation

Nom Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur I'icone de la
fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet d’identifier facilement la fonction
au sein de I'étape.

Description Le texte que vous saisissez dans le champ Description apparait dans Weld Sequencer
avec les champs du nom d’utilisateur et du mot de passe pour la connexion. Vous pouvez
utiliser ce texte pour guider votre opérateur sur la marche a suivre par la suite.

Par exemple, une fois que toutes les soudures de la séquence sont terminées, John veut
que le responsable du contrdle qualité se connecte a Weld Sequencer et examine toutes
les soudures qui n’ont pas réussi I’étape de validation. Dans Weld Sequence Editor, John

saisit le texte suivant dans le champ Description pour la fonction : Contacter un
Responsable du contrdle qualité pour qu’il se connecte et procede a
un examen.

Réle Sélectionnez le réle d’utilisateur que vous voulez connecter. Seul un utilisateur disposant
du réle sélectionné dans son compte utilisateur peut se connecter a cette étape. Voir
page 3.1 pour plus de détails sur les roles et les comptes utilisateurs.

CONSEIL | Lorsqu’un utilisateur se connecte a la fonction Approbation, Weld
Sequencer enregistre son nom d’utilisateur dans les rapports de la séquence.

Temps estimé Ce champ représente la durée que vous estimez nécessaire pour que quelqu’un se
connecte a I'aide de son nom d’utilisateur et de son mot de passe. Weld Sequencer
utilise cette durée dans I’Etat du cycle (Tableau 7.1 en page 7.6). Assurez-vous donc de
laisser suffisamment de temps pour localiser le membre du personnel approprié et lui
permettre de se connecter, si cette personne est différente de L'opérateur.
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CONSEIL | Labarre Etat du cycle ( 0] ) dans Weld Sequencer devient jaune lorsque
L’opérateur atteint 85 % du temps que vous saisissez ici. Ceci avertit L'opérateur que
le temps est presque écoulé. Voir Tableau 7.1 en page 7.6 pour des détails au sujet de
I’écran de Weld Sequencer.

Examen

La fonction Examen est une mesure du contréle de qualité. Elle affiche une liste de toutes les
étapes de la séquence de soudage jusqu’au point de la fonction Examen et indique si elles ont
réussi ou non la validation. Généralement, vous ajoutez ceci a la fin de la séquence. Vous avez
également la possibilité de configurer une sortie conditionnelle de la fonction Examen sur la base
de la présence ou non d’erreurs.

REMARQUE | Si l'utilisateur clique sur les boutons Précédent (&)
et Suivant (& ) au lieu du bouton Continuer, Weld
Sequencer signale la séquence comme contenant une
erreur.

Fonction Examen

Une fois que L'opérateur a terminé la séquence, vous pouvez afficher la fonction Examen pour que
L'opérateur ou un responsable puisse examiner la validation de toutes les étapes de la séquence. Il peut
examiner toutes les soudures qui ont été rejetées et soit les approuver soit les traiter de facon adéquate.
Pour modifier I'état d’'une étape, I'utilisateur sélectionne simplement Pass ou Fail dans le menu déroulant.
Tableau 6.13 explique les propriétés disponibles pour la fonction Examen .

IM8003 Weld Sequencer Manuel de I'utilisateur 6.29



Error! Use the Home tab to apply Titulo 1 to the text that you want to appear here.. Error! Use the Home tab to
apply Titulo 1 to the text that you want to appear here.

you want to appear here.

Review Properties

Name Review
Allow Editing ¥

Estimated Time 0

Voir dans Weld Sequence Editor
B 12505 2ot - Do e i e

File

Weld Sequence Editor
[Editeur de la séquence
de soudage]

CONSEIL |

CONSEIL |

CONSEIL |

jsmith |
2tep Step Function Status ; St ¥ ofF —
» _ Setup /SN Pass \? : :
Setup Wire Weight  |Pass 12y -
Tack Welds ~ Welding Fail o
Weld 1 Welding Pass VvV 0.0V
Weld 2 Welding Pass A 0.0A
Weld 3 Welding Pass olo 0IPM
Weld 4 Welding Fail )
Review Approval Pass 00:10:56.5

00:06:23.4
15
3.5 Ibs

ﬁ ;',_‘ Hikkolk
oL

Continue |

© Connected via TCP 1o 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THNK\LEWS100

Figure 6.24 Fonction Examen

Les fonctions n’apparaissent pas toutes dans la liste
Examen car elles sont liées a I’exécution de la
séquence et non pas au soudage en lui-méme (Ex: la
fonction Afficher photographie ou la fonction Alert).

Voir la page 5.2 pour plus de détails sur la facon de
configurer la gachette de la torche pour travailler en
tant que bouton Continuer dans la fonction Examen.

Pour des mesures de contrdle de qualité plus strictes,
vous pouvez implémenter cette fonction associé a la
fonction Approbation pour obliger un responsable a
se connecter et a examiner les soudures réalisées
avant que L’opérateur ne puisse continuer.

Tableau 6.13 Propriétés disponibles pour la fonction Examen

Champ
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Nom

Autoriser les
modifications

Temps estimé

Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur
I'icone de la fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet
d’identifier facilement la fonction au sein de I'étape.

Ce champ vous permet de choisir si vous souhaitez ou non autoriser I'utilisateur
actuel a modifier I'option de menu déroulant Etat dans les étapes. Ceci est
particulierement utile si vous souhaitez simplement afficher une étape
d’examen en lecture simple.

Si vous décidez d'utiliser la fonction Examen en association avec la fonction
Approbation , vous pouvez donner une version en lecture seule pour un
utilisateur ayant un role avec peu de droit et une version editable pour un
utilsateur ayant un role supérieur (Figure 6.23 en page 6.31).

Cela représente la durée que vous estimez nécessaire pour que quelqu’un
réalise le processus complet d’examen de la sequence. Weld Sequencer utilise
cette durée dans I'état du cycle (Tableau 7.1 en page 7.6). Assurez-vous donc
de laisser suffisamment de temps a une personne pour lire chaque étape qui
n’a pas réussi et vérifier la qualité de I'assemblage.

CONSEIL | Labarre Etat du cycle ( D ) dans Weld Sequencer devient
jaune lorsque L’'opérateur de soudage atteint 85 % du temps que vous
saisissez ici. Ceci avertit L'opérateur que le temps est presque écoulé. Voir
Tableau 7.1 en page 7.6 pour des détails au sujet de I’écran de Weld
Sequencer.

Conditions de sortie de la fonction Examen

Lorsque vous connectez la fonction Examen a la fonction suivante de la séquence, le connecteur passe au
vert. Ceci indique que vous prenez une décision sur la base de I'existence ou de I'absence d’erreurs pendant

la séquence.

Conditional Connection Properties @

Property Name Operation  Value Condition Operator

[Sequence Errors - l: > | True > ] Mone *
True

I ok H Cancel. |

Figure 6.25 Options de connecteurs dans la fonction Examen

Lorsque vous double-cliquez sur le connecteur vert, vous pouvez ajouter les conditions suivantes a I'aide
des menus déroulants de la fenétre Propriétés de connexion conditionnelles (Figure 5.4) :
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= FErreurs séquence = Vrai signifie que s’il y a des erreurs de séquence (étapes qui affichent le mot
« Fail » a I’écran Examen), la séquence doit prendre ce chemin.

= Erreurs séquence = Faux signifie que s’il n’y a pas d’erreurs de séquence (toutes les étapes
affichent le mot « Pass » a I’écran Examen), la séquence doit prendre ce chemin.

Par exemple, chez Advanced Manufacturing, John a ajouté une fonction Examen pour L'opérateur a la fin
de la séquence. Il a ajouté les conditions Erreurs séquence aux connecteurs verts et nous avons les cas
suivants :

= S’ily aeudeserreurs de séquence (c’est-a-dire Erreurs séquence = Vrai ), la séquence affiche
une fonction Approbation qui requiert qu’un Responsable qualité se connecte pour permettre a
L'opérateur de continuer.

= S’iln’y apaseuderreurs de séquence (c’est-a-dire Erreurs séquence = Faux ), la séquence passe
simplement la fonction Approbation et permet a L'opérateur de continuer pour terminer la
séquence.

We

== ]

Sequence Errors = True
/ [Erreurs de séquence = Vrai]

Review Approval

Review

Sequence Errors = False
rreurs de séquence = Faux]

«n
il

End

Figure 6.26 Exemple d’utilisation des conditions de sortie d’examen

Fonctions de soudure

Le cceur d’une séquence de soudage est, bien entendu, le soudage. Avec les fonctions de soudage, vous
choisissez combien de soudures exécuter, quel profil de soudure utiliser, comment valider les soudures et
quelles procédures de soudage utiliser. Il existe plusieurs fonctions disponibles pour le soudage que vous
pouvez insérer dans votre séquence, selon les besoins de votre opération :

=  Soudage (page 6.36) : Cette fonction est standard pour les soudures d’une étape. Il y a un
nombre strict de soudures que L'opérateur doit réaliser, aucun écart n’est toléré dans le nombre
de soudures réalisées.

= Accumulateur de soudures (page 6.39) : Cette fonction confére une flexibilité dans le nombre de
soudures qui peuvent étre réalisées afin de terminer 'opération (ex : permettre plusieurs
niveaux d’expérience de différents opérateurs soudage).

= Soudure libre (page 6.41): Cette fonction permet de concilier la présence de piéces diverses et
de soudures spécifique ol il est difficile de prévoir le nombre de soudures nécessaires pour
réaliser 'ensemble de I'assemblage. Vous devez cependant définir les nombres minimum et
maximum de soudures.
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Fonction Soudage

Lorsque vous avez un nombre précis de soudures a réaliser, lorsque L'opérateur ne peut pas en
faire plus ou moins, vous pouvez utiliser la fonction Soudage pour indiquer le nombre précis de
soudures que L'opérateur doit absolument exécuter. Le systeme effectue un suivi des soudures
en comptant les démarrages et les arréts de I'arc. Si L'opérateur n’exécute pas le nombre de
soudures spécifié, la séquence est marquée d’une erreur. Voir page 6.43 pour des détails sur la
validation de soudures dans la fonction et page 6.43 pour des détails sur la spécification des
procédures de la ou des dévidoirs

Weld Properties IE‘

Properties | Weld Procedures | Weld Validation

Weld Properties

Name | Weld

Number of Welds 1 :

Weld Profile 17

Estimated Time 0% 03 0%

Hours Mirntes Seconds

Figure 6.27 Propriétés de la fonction de soudage

Pour ajouter des soudures, glissez-déposez la fonction Soudage vers votre séquence, saisissez le nombre de
soudures et les autres propriétés souhaitées (Tableau 6.14), sélectionnez les procédures de soudage (page
6.43), et sélectionnez les propriétés de validation (page 6.43).
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Tableau 6.14 Propriétés disponibles pour la fonction de soudage

Nom

Nombre de
soudures

Profil de soudure

Temps estimé

6.34

Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur I'icéne de
la fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet d’identifier facilement la
fonction au sein de I'étape.

Saisissez le nombre de soudures que vous devez réaliser a I'aide de cette fonction.
Il s’agit du nombre de démarrages de I'arc que Weld Sequencer doit capter avant
de passer a la fonction suivante. Voir page 6.43 pour des détails sur I'ajout de
validation a votre fonction Soudage.

REMARQUE | Souvenez-vous, si vous utilisez plusieurs soudures avec la méme
fonction Soudage, tous les réglages et le profil de soudure sont commun a toutes
les soudures. Par exemple, si vous avez besoin de deux soudures avec des
caractéristiques différentes, vous devez ajouter deux fonctions Soudage
séparées.

Saisissez le numéro du Profil de soudure que vous voulez selectionner sur le
générateur pour réaliser toutes les soudures de cette fonction. Ce Profil de
soudure détermine les limites de soudage des soudures. Pour plus de détails
veuillez vous reporter au Manuel de I'utilisateur gestionnaire Power Wave®
(IM8002).

ARRETER | Assurez-vous que le profil de soudure du générateur contient les
réglages que vous voulez utiliser pour cette soudure. Par exemple, chaque
générateur a un Profil de soudage 4. Cependant, les parametres configurés dans
le Profil 4 de chaque machine peuvent étre différents.

CONSEIL | Vous pouvez utiliser le champ Profils de soudure pour ignorer les
soudures courtes. Veuillez consulter la page B.6 pour de plus amples
informations.

Ce champ représente la durée que vous estimez nécessaire pour que quelqu’un
effectue toutes les soudures que vous avez énumérées dans cette fonction. Weld
Sequencer utilise cette durée dans le Statut du cycle (Tableau 7.1 en page 7.6).
Assurez-vous donc de laisser suffisamment de temps pour qu’une personne puisse
faire la ou les soudures, repositionner la pieéce au besoin et procéder a toutes
actions impliquées dans la réalisation de la ou des soudure(s).

ARRETER | Le Temps estimé n’est pas seulement la durée de fonctionnement
de I'arc. Il inclut également le temps de non-soudage impliqué dans la
terminaison des soudures.

CONSEIL | Labarre Etat du cycle ( D ) dans Weld Sequencer devient jaune
lorsque L’opérateur atteint 85 % du temps que vous saisissez ici. Ceci avertit
L’opérateur que le temps est presque écoulé. Voir Tableau 7.1 en page 7.6 pour
des détails au sujet de I’écran de Weld Sequencer.
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Fonction Accumulateur de soudures

Si vous avez une opération de soudage qui requiert un peu de flexibilité dans le nombre de
soudures (ou de démarrages d’arc) qui peuvent étre réalisées afin de terminer I'opération, la
fonction Accumulateur de soudure offre cette flexibilité. Par exemple, pour les opérations de
soudage qu’un soudeur expérimenté peut terminer en une seule soudure, mais qu’un jeune
soudeur ne peut faire qu’en une ou deux soudures (Ex soudage de tube), vous pouvez insérer la
fonction Accumulateur de soudure dans votre séquence de soudage.

Weld Accumulator Properties @

Properties | Weld Procedures | Weld Validation

Weld Accumulator Properties

MName | Weld Accumulator

s

Minimum Number of Welds 2,
9@ Deposition Arc Time
-
Minirum 0 Minimum 0
Accumulate From
Maximum 0.2 : Maximum 0
Weld Profile 5%

Estimated Time

[ Ok ‘ [ Cancel |

Figure 6.28 Fonction d’accumulateur de soudures

Avec la flexibilité de la fonction Accumulateur de soudures, vous terminez la fonction sur la base des
champs Nombre minimum de soudures, Taux de dépo6t minimum et Taux de dépot maximum. Ce sont des
valeurs totales pour toute la fonction. Vous validez ces soudures par le(s) choix que vous faites dans I'onglet
Validation des soudures sur les connecteurs que vous ajoutez a la prochaine fonction de la séquence.

Par exemple, chez Advanced Manufacturing, Ron est soudeur depuis 20 ans. C’est un soudeur tres
expérimenté et tres compétent. David, en revanche, est soudeur depuis quelques mois seulement et n’est
pas aussi qualifié.

L'opération de soudage que chacun doit accomplir est une soudure circulaire avec un minimum de deux
soudures et un dépot minimum de 1Kg (mais un maximum de 2Kg). Avec son niveau de compétences, Ron
peut réaliser cette opération de soudage en deux soudures et respecter les exigences en termes de
guantité de soudures et de dépot. Cependant, David a besoin de flexibilité pour terminer cette opération
de soudage avec davantage de soudures.

Comme le taux de dépot sur la deuxieme soudure de David reste en-dega du minimum configuré dans la
séquence de soudage, il est autorisé a continuer sans que I'étape soit marquée d’une erreur et a terminer
I'opération de soudage par une troisieme soudure qui améne le taux de dépot total au-dessus du minimum
(et, bien sur, en-deca du maximum).

Tableau 6.15 Propriétés disponibles pour la fonction d’accumulateur de soudures

Nom Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur
I'icone de la fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet
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d’identifier facilement la fonction au sein de I'étape.

Nombre minimum de Saisissez le nombre minimum total de soudures nécessaires pour compléter

soudures cette opération de soudage. Weld Sequencer utilise ce champ, ainsi que les
Taux de dépot minimum et Taux de dép6t maximum pour déterminer a quel
moment sortir de la fonction. Si un opérateur essaie d’avancer a |'étape
suivante sans faire au moins ce nombre de soudures, Weld Sequencer affiche
un bord rouge et marque la séquence comme contenant une erreur. Dans la
fonction Examen, cette étape apparaitrait comme ayant échoué.

Accumulé depuis Vous pouvez choisir de déterminer I'accumulation des soudures par Taux de
dépot ou par Temps d’arc. Les champs minimum et maximum vous
permettent de spécifier les limites supérieures et inférieures acceptables
pour :

= Taux de dépoOt: La quantité totale de matériau nécessaire pour
exécuter et terminer cette opération de soudage.

ou

= Temps d’arc : La durée totale d’arc nécessaire pour exécuter et
terminer cette opération de soudage.

Ceci aide a déterminer le moment ou la fonction se termine, en association
avec le champ Nombre minimum de soudures.

Par exemple, dans la Figure 6.28, chez Advanced Manufacturing, si David a
terminé trois soudures (ce qui excede le minimum de soudures) et si la
guantité totale de matériau qu’il a déposée pour les soudures est supérieure a
la quantité définie dans le champ Taux de dép6t minimum, la fonction se
termine et la prochaine fonction commence a s’exécuter.

Profil de soudure Saisissez le numéro du Profil de soudure que vous voulez selectionner sur le
générateur pour réaliser toutes les soudures de cette fonction. Ce Profil de
soudure détermine les limites de soudage des soudures. Pour plus de détails
veuillez vous reporter au Manuel de I'utilisateur gestionnaire Power Wave®
(IM8002).

ARRETER | Assurez-vous que le profil de soudure du générateur contient
les réglages que vous voulez utiliser pour cette soudure. Par exemple,
chaque générateur a un Profil de soudage 4. Cependant, les parametres
configurés dans le Profil 4 de chaque machine peuvent étre différents

Temps estimé Ce champ représente la durée que vous estimez nécessaire pour que
quelqu’un effectue toutes les soudures que vous avez énumérées dans cette
fonction. Weld Sequencer utilise cette durée dans le Statut du cycle
(Tableau 7.1 en page 7.6). Assurez-vous donc de laisser suffisamment de
temps pour qu’une personne puisse faire la ou les soudures, repositionner la
piece au besoin et procéder a toutes actions impliquées dans la réalisation de
la ou des soudure(s).
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ARRETER | Le Temps estimé n’est pas seulement la durée de
fonctionnement de I'arc. Il inclut également le temps de non-soudage
impliqué dans la terminaison des soudures.

CONSEIL | La barre Etat du cycle ( 'C‘)) dans Weld Sequencer devient jaune
lorsque L’opérateur atteint 85 % du temps que vous saisissez ici. Ceci avertit
L’opérateur que le temps est presque écoulé. Voir Tableau 7.1 en page 7.6
pour des détails au sujet de I'écran de Weld Sequencer.

Fonction Soudure libre

Lorsque vous devez inclure une fonction de soudage qui comprend plusieurs pieces et soudures
spécifique, vous pouvez utiliser cette fonction. Elle permet a L'opérateur de faire les réglages
nécessaires pour terminer la ou les soudure(s). Ces soudures doivent se trouver entre le
minimum et le maximum configurés pour 'opération de soudage. Le Tableau 6.16 explique les
propriétés de la fonction Soudure libre plus en détail. Voir page 6.43 pour des détails sur la
validation de soudures dans la fonction et page 6.43 pour des détails sur la spécification des
procédures de la ou des dévidoirs.

Weld Open Properties @

Properties | Weld Procedures | Weld Validation

Weld Open Properties

MName | Weld Open

Minimum Number of Welds 2 .

Maximum Number of Welds 6 :

Weld Profile 23

Estimated Time U UK 0%
Howrs Minutes Seconds

I Ok H Concel

Figure 6.29 Propriétés de la Soudure libre

Une fois que L'opérateur termine I'opération de soudage, et du moment que le nombre de soudures
réalisées se trouve entre le minimum et le maximum, il pourra avancer a I'étape suivante sans marquer la
séquence d’une erreur. Cependant, si les soudures sortent des limites configurées par I'ingénieur soudage,
Weld Sequencer marquera I'étape d’une erreur (en entourant le bord de rouge) si I'opérateur essaie
d’avancer a la prochaine étape.

Tableau 6.16 Propriétés disponibles pour la fonction de Soudure libre

Nom Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur
I'icone de la fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet
d’identifier facilement la fonction au sein de I'étape.

Nombre minimum de Saisissez le nombre minimum de soudures nécessaires pour compléter
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soudures cette opération de soudage. Si un Operateur soudage essaie d’avancer a
I’étape suivant sans faire au moins ce nombre de soudures, Weld
Sequencer affiche un bord rouge et marque la séquence comme contenant
des erreurs. Dans la fonction Review, cette étape apparaitrait comme
ayant échoué.

Nombre maximum de Saisissez le nombre maximum de soudures nécessaires pour compléter

soudures cette opération de soudage. Une fois que L'opérateur a réalisé le nombre
maximum de soudures, Weld Sequencer avance automatiquement a la
fonction suivante.

Profil de soudure Saisissez le numéro du Profil de soudure que vous voulez selectionner sur
le générateur pour réaliser toutes les soudures de cette fonction. Ce Profil
de soudure détermine les limites de soudage des soudures. Pour plus de
détails veuillez vous reporter au Manuel de I'utilisateur gestionnaire Power
Wave® (IM8002).

ARRETER | Assurez-vous que le profil de soudure du générateur
contient les réglages que vous voulez utiliser pour cette soudure. Par
exemple, chaque générateur a un Profil de soudage 4. Cependant, les
parametres configurés dans le Profil 4 de chaque machine peuvent étre
différents

Temps estimé Ce champ représente la durée que vous estimez nécessaire pour que
quelqu’un effectue toutes les soudures que vous avez énumérées dans
cette fonction. Weld Sequencer utilise cette durée dans le Statut du cycle
(Tableau 7.1 en page 7.6). Assurez-vous donc de laisser suffisamment de
temps pour qu’une personne puisse faire la ou les soudures, repositionner
la piece au besoin et procéder a toutes actions impliquées dans la
réalisation de la ou des soudure(s).

ARRETER | Le Temps estimé n’est pas seulement la durée de
fonctionnement de I’arc. Il inclut également le temps de non-soudage
impliqué dans la terminaison des soudures.

CONSEIL | Labarre Etat du cycle ( ) ) dans Weld Sequencer devient
jaune lorsque L’opérateur atteint 85 % du temps que vous saisissez ici.
Ceci avertit L'opérateur que le temps est presque écoulé. Voir
Tableau 7.1 en page 7.6 pour des détails au sujet de I’écran de Weld
Sequencer.

Onglet Procédures de soudage

Avec n’importe quelles fonctions de soudage, vous utilisez I'onglet Procédure de soudage pour préciser
quelles procédures le générateur doit utiliser pour les soudures de cette fonction. Une fois que vous avez
saisi le nombre de soudures que vous souhaitez faire sous I'onglet Propriétés de la fonction, Weld
Sequencer active les menus déroulants et vous pouvez sélectionner la procédure de soudage adéquate
pour la soudure et indiquer quel dévidoir doit étre activée pour cette soudure (le cas échéant). Vous pouvez
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sélectionner une Procédure A et une Procédure B pour chaque dévidoir. Voir page 5.14 pour plus de détails
sur I'ajout de procédures de soudage a la bibliothéque pour qu’elle apparaisse dans ce menu déroulant.

[ Weld Properties | weld Properties |
- Weld Procedures | Weld Validation Properties | Weld Procedures | Weld Validation

Load from Feed Head #1, Procedure & | Tack A Load from Feed Head #1, Procedure & | Tack v|

None [¥] £1 Enabled

Load from Feed Head #1, Procedure B m Load from Feed Head #1, Procedure B | Tack = |
Weld 1

Weld 2

Weld 3 Load from Feed Head #2, Procedure A | None = |

[C] #2 Enabled

Load from Feed Head #2, Procedure B | None v|

[ Ok ] [ Cancel | [ Ok l [ Cancel

Figure 6.30 Procédures de soudage pour les installations double dévidoirs

CONSEIL | Afin d‘habiliter cette séquence pour un systéme a
double téte de soudage, sélectionnez le type de
dévidoir approprié sous propriétés gloables (page
5.1). l’activation du deuxieme dévidoir d’une
installation double, affiche un autre ensemble de
menus déroulants de Procédure afin que vous
puissiez activer le bon dévidoir pour la soudure
considérée.

Validation de soudage

Les validations vous permettent de configurer des conditions permettant d’accepter une soudure (c’est-a-
dire les « bonnes » conditions). Si la soudure ne remplit pas ces conditions, la soudure échoue a la
validation et vous pouvez indiquer ce que doit faire le séquencement dans un tel cas. (Ex : afficher une
alerte ou demander I'accord d’un responsable qualité). Vous pouvez faire tout cela a I'aide de Validations
de soudures dans la barre d’outils supérieure (unique a chaque séquence de soudage) et en sélectionnant
I’entrée adéquate de I'onglet Validations de soudures . Voir la page 5.20 pour des détails de la bibliotheque
de Validations de soudures.

Afin de valider une fonction de soudage, vous utilisez a la fois I'onglet Validations de soudures et les
connecteurs de la fonction. Dans I'onglet (Figure 6.31), sélectionnez simplement la validation que vous
souhaitez utiliser pour les soudures de cette fonction. Souvenez-vous : Les parametres de validation
indiquent quelles propriétés doivent étre respectées afin que la fonction soit acceptée et qu’elle fasse
avancer la séquence (c’est-a-dire la « bonne » condition). Les connecteurs de fonctions indiquent a Weld
Sequencer quelle fonction exécuter lorsque la validation est acceptée et quelle fonction exécuter lorsque la
validation est rejetée. Voir la page 6.46 pour des détails sur les fonctions des connecteurs.
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=

Weld Properties

| Properties | Weld Procedures | Weld Validation |

None >

MNone

Weld 1 [!

Weld 2
Weld 3

Weld Validation Rule

Cancel

|

Figure 6.31 Onglet Validation de soudage

Par exemple, chez Advanced Manufacturing, John a une fonction Soudage dans son étape de pointage. Il a
créé une regle de validation des pointages pour laquelle il a établi les parameétres suivants : Durée >=1ET
Durée <= 2. ll est désormais prét a utiliser cette régle pour une soudure. Il sélectionne simplement I'entrée
Soudage par point dans le menu déroulant Regle de validation de la soudure (Figure 6.31).

Weld Validation Properties @ Weld Validations
Select Weld Validation: | Tack ~||| [Validations de soudures]
Poneies (barre d'outils supérieure)
Weld Validation Rule  Tack E3]
Property Name Operation  Value Condition Operator
[Duraticn ~|[>= -|| 1% |h‘| =
I il

[Duratiﬂn

= <=

Weld Properties

Properties | Weld Procedures | Weld Validation |

‘Weld Validation Rule [NBI‘IE ']

Weld 1

Weld 2
Weld 3

Weld Validation
[Validation de soudures] [
(fonction)

Ok Cancel |

|

Figure 6.32 Validations de soudures et I’onglet de Validations de soudures de la fonction
Soudage

Utilisation de profils de soudures pour valider des soudures

Les Profils de soudure peuvent vous aider a valider les soudures et a vous assurer que toutes les soudures
gue vous voulez réaliser soient homogéenes d’une piece a I'autre. lls peuvent déclencher des alertes lorsque
le soudage dépasse les limites que vous avez configurées dans le profil. La disponibilité de ces alertes est
une excellente facon pour vous de valider toutes les soudures d’une séquence. Si I'opération de soudage
déclenche une alerte sur la base du Profil de soudure utilisé, Weld Sequencer peut réaliser toutes les
actions que vous souhaitez, y compris empécher I'opération de se poursuivre.

Le Manuel de I'utilisateur Power Wave® (IM8002)
explique les Profils de soudure de fagon tres

CONSEIL l
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I détaillée. I

‘Weld Validation P i . . .
e1d Valiation Propered B\ \Weld validations Library at the Sequence Level
Select Weld Validation: | WeldScore Flag /|| [Bibliothéque de Validations de soudures au
Properties niveau de la séquence]
Weld Validation Rule  WeldScore Flag (53]
Property Name Operation  Value Condition Operator |
[WeldScore Law Alert = < |[False+][one -]
Ry Reris 8| Welding Function Properties
Properties | Weld Procedures | Weld Validation | [Propriétés de fonction
Weld Properties de soudage]
MName  Weld 14
Number of Welds ERel
5~ Propertics | Weld Procedures | Weld Validation | |
Estimated Time
o Mt | Weld Validation Rule  [WeldScore Flag v\

Validation on Connectors [Validation des connecteurs]

Validation Passed = False
Cancel ‘

E [Validation rélussm = Faux] @
id 14 Alert
Weld Validation Tab on Function

4— Validation Passed = True [Validation réussie = Vrai] [Cnglet de validation de soudure sur
la fonction]

Corner Welds

-
&

Figure 6.33 Utilisation de Profils de soudures pour valider des soudures

Par exemple, chez Advanced Manufacturing, John veut utiliser des Profils de soudure pour les soudures de
sa séquence. Dans ses Profils de soudure, le WeldScore® est réglé un peu différemment en fonction des
besoins des soudures qui utiliseront ce profil. Quelle que soit la limite du WeldScore® pour chaque profil, ils
créent chacun une alerte dans le générateur si le soudage dépasse la limite. John va utiliser cette alerte
pour valider les fonctions de soudage.

Il a créé une validation de soudage dans la séquence qui indiquait que la « bonne condition » est I'absence
d’alerte WeldScore® lorsque L'opérateur compléete I'opération. Une fois cette validation créée, il peut
I'utiliser pour toutes les soudures qui utilisent un Profil de soudure.

Si le WeldScore® de n‘importe quelle fonction descend en deca de la limite configuré dans le Profil de
soudure, John peut utiliser les connecteurs pour diriger le chemin de la séquence (Ex : la fonction Alerte s'il
y a une alerte WeldScore® ou vers la prochaine fonction s’il n’y a pas d’alerte émise).

CONSEIL | Voirla page B.6 pour découvrir un moyen utile
d’utiliser un profil de soudage pour ignorer les
soudures courtes dans votre opération de soudage.

Connecter une fonction de soudage

Lorsque vous ajoutez des validations a une fonction de soudage, vous devez connecter cette fonction a la
fonction suivante si la validation que vous avez réglée échoue (par exemple, une fonction Approbation ) ET
a la fonction de la séquence que vous souhaitez exécuter si la validation réussit (par exemple, la fonction de
soudage suivant). Vous devez ajouter un connecteur pour gérer toutes les valeurs possibles pour le nom
de propriété que vous sélectionnez. Voir Figure 6.23 en page 6.31.
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CONSEIL | Le connecteur devient vert s’il existe des options de
validation pour la fonction.

Conditional Connection Properties @
Property Name Operation  Value Condition Operator
Maximum Deposition Exceeded * | = & lFa lse & lNone w7
Arc Starts

eposition Exceeded k
Validation Passed

Figure 6.34 Propriétés du connecteur

Les validations du connecteur sont simples. Vous avez le choix entre Début d’arc, Taux de dép6t maximale
dépassé ou Validation réussie.

Début de I'arc : Cette propriété (le nombre de soudures) vous permet d’accéder a une autre
fonction basée sur une comparaison avec le nombre de démarrages d’arc qui se sont produits
pendant la fonction de soudage (Ex : Début de I'arc >= 2).

Taux de dépét maximale dépassé : Disponible uniqguement avec la fonction Accumulateur de
soudure, cette propriété vous permet d’indiquer quel chemin Weld Sequencer devrait prendre si
le taux de dépo6t dépasse le montant que vous avez spécifié comme limite supérieure sur I'onglet
Propriétés.

Validation réussie : Cette propriété indique a la séquence de soudage quel chemin prendre
depuis la fonction de soudage selon les paramétres de |’onglet Validation de soudure.

- Validation réussie = Vrai signifie que si la validation que vous avez réglée dans I'onglet
Validation de soudure réussit, la séquence continuera dans ce sens.

- Validation réussie = faux signifie que si la validation que vous avez réglée dans I'onglet
Validation de soudure au sein de la fonction de soudage échoue, la séquence continuera
dans ce sens.

Dans notre exemple sur la page 6.44, chez Advanced Manufacturing, John a fixé ses validations
pour la fonction Soudage sur la condition que le WeldScore® soit supérieur a 90 %. Il a ajouté
une fonction Approbation et a placé un connecteur de la fonction Soudure a la fonction
Approbation . C’est le chemin que John veut que Weld Sequencer prenne si le WeldScore® est
égal ou inférieur a 90 %. Alors, il a choisi Validation réussie dans la liste déroulante Nom de la
propriété et a sélectionné Faux. Il a fait de méme avec le connecteur qu’il a placé de la fonction
Soudure vers la fonction Soudure de I'étape suivante, mais il a sélectionné Vrai dans la liste
déroulante Valeur pour que la séquence prenne cette voie si le WeldScore® était supérieur a
90 %.

Poursuivre une fonction de soudage

Si une soudure n’est pas validée dans une fonction Soudage, Accumulateur de soudure ou Soudure libre,
I'utilisateur dirige généralement la séquence vers une fonction Alerte ou Approbation. Si un connecteur
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revient a la fonction de soudage, Weld Sequencer reprend la ou L'opérateur I'a laissé, prét pour la soudure
suivante.

Se connecter de nouveau a la fonction Soudage pour [ e

reprendre 'opération de soudage précédente Welding time too short.
2 [Excepted Condition Result

| ¢ Duration >= 1.2 OK
1 Duratio 8 ratio

238

(s’affiche pour I'Opérateur soudage)

[

New Step

Display Picture Weld Alert

;—1—_I

Figure 6.35 Meilleures pratiques avec une fonction d’alerte

Par exemple, chez Advanced Manufacturing, John a créé une étape qui contient une fonction Afficher
image, une fonction Soudure (avec quatre soudures) et une fonction Alerte (pour gérer les soudures
ratées). Il a ensuite ajouté un connecteur de la fonction Alerte vers la fonction Soudure (pas la fonction
suivante de I'étape suivante).

Lorsque Ron sur le lieu de production a atteint cette partie de la sequence, sa troisieme soudure a échoué
la validation. La séquence a quitté la fonction de soudage aprés que la soudure ait échoué et affiché I'alerte
a Ron (Figure 5.4). Il a dit qu’il avait pris connaissance du message avec deux pressions de gachette rapides
sur sa torhce. La séquence est revenue a la fonction de soudage et a repris ou Ron était arrivé. Cependant,
Ron devait apporter une correction a la soudure échouée. Il a donc basculé en mode manuel avec quatre
pressions gachette et a corrigé la soudure ratée. |l est ensuite revenu en mode automatique avec quatre

nouvelles pressions gachette et a continué la séquence.

Logiciel Weldset

Utilisez la fonction Logiciel Weldset lorsque vous devez vérifier si le générateur connecté
contient un ensemble de soudure spécial (Ex : une bibliotheque spécifique de modes de soudure
sur la machine). Si vous avez besoin d’'un ensemble de soudure spécial, vous devez garantir que
le générateur contient la révision du logiciel appropriée avant que L'opérateur ne débute le
travail. Lorsque Weld Sequencer rencontre cette fonction, il vérifie le générateur pour vous et

vérifie 'ensemble de la soudure.

Weldset Software Properties @

Weldset Software Properties
MName  Weldset Software

Weldset Name 7123241

Weldset Checksum (Hexadecimal) | 05E76549

Read Power Source Values |

I Ok H Cancel |

Figure 6.36 Propriétés de la fonction Logiciel Weldset
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Si le générateur ne contient pas la révision du logiciel Weldset que vous indiquez dans la fonction, Weld
Sequencer affiche une erreur et arréte la séquence. Cela empéche L'opérateur de tenter d’exécuter une
séquence sur un générateur avec le logiciel de soudage « erroné » ou « non vérifié ».

CONSEIL |  Pour lire les valeurs du générateur que vous avez
connectée a Weld Sequence Editor, cliquez
simplement sur le bouton Lire les valeurs du
générateur.

Vous pouvez également trouver ces informations a
I’'aide de Power Wave® Manager. Connectez le
générateur (page 4.10) et sélectionnez Statut du
systéme > Informations du module. Dans la section
Informations de base, vous verrez la version du
logiciel Weldset : Nom (Version / Checksum)

Tableau 6.17 Propriétés disponibles pour la fonction Logiciel Weldset

R

Nom Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur I'icone de
la fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet d’identifier facilement la
fonction au sein de I'étape.

Nom Entrez le nom du Weldset qui doit se trouver sur le générateur pour cette séquence.
Lorsque la séquence trouve le nom du Weldset, elle vérifie ensuite la version.

Version Entrez la version requise pour I'ensemble de soudage. Si la version ne correspond
pas a la version présente sur le générateur, Weld Sequencer affiche une erreur et
arréte la séquence.

Fonctions de base de données

Les fonctions de Base de données vous permettent de créer et/ou d’interagir avec le tableau des éléments
de travail dans la base de données de Weld Sequencer.

ARRETER | Ces fonctions apportent des modifications a un
tableau dans la base de données Microsoft® SQL
Server. Seuls les utilisateurs qui sont familiers avec
I’administration de bases de données SQL doivent
utiliser ces fonctions.

Il y a deux ensembles de fonctions qui fonctionnent avec ce tableau :

= Les fonctions Créer un élément de travail vous permettent d’ajouter des enregistrements au
tableau des éléments de travail dans la base de données de Weld Sequencer et vous aide a
augmenter la tragabilité des ensembles et des sous-ensembles.

Par exemple, chez Advanced Manufacturing, John doit suivre les soudures qui entrent dans la
fabrication d’un véhicule. Le véhicule est doté d’un numéro de série et chacun des sous-
ensembles posséde un numéro de série. John doit étre capable de les réunir. Il a donc une
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séquence avec les fonctions Créer un élément de travail et Créer un champ d’élément de
travail pour créer un « ordre de travail ».

Les fonctions Recherche d’élément de travail vous permettent de rechercher des données dans
un tableau et de l'utiliser dans votre séquence (méme si les données n’ont pas été créées avec la
fonction Créer un élément de travail.

Par exemple, chez Advanced Manufacturing, John a des assemblages qui obligent L'opérateur a
utiliser des matériaux spécifiques pour les soudures. Il veut que L'opérateur vérifie le matériel
sur le générateur et si ce qui est entré par L'opérateune correspond pas a ce que John a dans le
tableau, John peut procéder a 'arrét de la séquence et informer I'opérateur que le matériau
n’est pas correct. Cela lui permet d’éviter les soudures inacceptables avant que I'opérateur
n’aille trop loin.

REMARQUE | Les éléments de travail dépendent de vous. Vous
pouvez les utiliser pour le suivi des ensembles et des
sous-ensembles. Vous pouvez également les utiliser
pour créer des listes de matériaux pour un
assemblage. Contactez le service d’assistance Weld
Sequencer de Lincoln Electric pour obtenir une aide
supplémentaire :
softwaresupport@lincolnelectric.com.
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Fonctions de création d’éléments de travail

Les fonctions Créer un élément de travail et Créer un champ d’élément de travail fonctionnent
ensemble pour construire les enregistrements dans le tableau des éléments de travail. Ces fonctions
vous permettent d’inviter |’'opérateur (ou d’autres personnes) a entrer des données que Weld
Sequencer enregistre dans le tableau de la base de données.

=  Fonction Créer un élément de travail : Utilisez cette fonction pour inviter L'opérateur a
introduire un identificateur unique pour I'enregistrement. Weld Sequencer crée la ligne dans le
tableau des éléments de travail et identifie la ligne grace au texte introduit par I'opérateur (par
exemple, numéro de série de véhicule ou numéro d’ordre de travail). Voir page Error! Bookmark
not defined. pour plus de détails sur I'utilisation de cette fonction.

=  Fonction Créer un champ d’élément de travail : Cette fonction demande a L'opérateur des
données a ajouter aux colonnes de I'enregistrement actif (par exemple, les colonnes pour la
cabine, le chéssis, le godet et d’autres sous-ensembles d’un véhicule de charge). Voir page 6.53
pour plus de détails sur cette fonction.

CONSEIL | Lorsque L’opérateur crée un nouvel enregistrement, ce

dernier reste actif jusqu'a ce que la séquence le
modifie ou que I'application soit fermée.
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Figure 6.37 Fonctions de création d’éléments de travail

Créer un élément de travail

La fonction Créer un élément de travail affiche un champ d’entrée dans Weld Sequencer

(Figure 6.38). Lorsque I'opérateur (ou tout autre personnel) entre les données, la fonction vérifie si
cette entrée existe déja dans le tableau et au cas ol elle n’existe pas, le systéme crée une nouvelle
ligne dans la base et utilise ces données comme identificateur unique pour I'enregistrement. ||
tient ce dernier comme enregistrement actif. Le Tableau 6.18 en page 6.52 explique les champs de
la fenétre Propriétés plus en détail.
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™ ; Voir dans Weld Sequence Editor
Description Enter the Vehice Seril Number BB WorkltemCreate2.wsf - Sample Work Item e =)
File
jsmith
Step 1 of 5
| —
D |
Y
123 °
[
] V 0.0V
) ) 0.0A
Weld Sequence Editor Create Work Order (ﬁ) 0 IPM
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) 00:00:13
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@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to CNU335BZLTILEWS100

Figure 6.38 Fonction Créer élément de travail

La validation du connecteur de cette fonction est simple : L’élément est nouveau = Vrai ou Faux.
Puisque nous voulons créer une nouvelle entrée pour un nouvel enregistrement et que nous ne
voulons pas recréer un enregistrement lorsqu’il existe déja, cette validation est importante pour
maintenir l'intégrité de la base de données. Vous devez indiquer a Weld Sequencer quelle fonction de
séquence exécuter. Ensuitevous devez indiquer si I'entrée est nouvelle et quelle fonction exécuter
lorsqu’elle ne I'est pas. (Voir la page 6.6 pour plus de détails sur les fonctions de connexion et de

validation).
E Conditional Connection Properties l ﬁ
Praperty Name Operation  Value Condition Operator
IItem is New vI=

Figure 6.39 Validation de la fonction Créer un élément de travail

Tableau 6.18 Propriétés disponibles pour la fonction de création d’élément de travail

Nom Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur I'icone de la
fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet d’identifier facilement la
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fonction au sein de I'étape.

Titre Le texte que vous saisissez dans le champ Titre s’affiche dans Weld Sequencer a
I’écran dés que L'opérateur atteint cette fonction (Ex : « Créer un ordre de travail »

dans Figure 6.38).

Description Le texte que vous saisissez dans le champ Description s’affiche dans Weld Sequencer
apres le texte du champ Titre (Ex : le texte « Entrée le numéro de série du véhicule: »

sur la Figure 6.38).

Fonction Créer un champ d’élément de travail

""“ Maintenant que vous avez un enregistrement créé dans le tableau, vous devez ajouter des

q}a données aux colonnes, pour que L’opérateur puisse y entrer des données (Figure 6.40). Afin
d’ajouter une colonne pour I'enregistrement, vous devrez ajouter la fonction Créer un
champ d’élément de travail a une nouvelle étape de la séquence et indiquer a la séquence
guelle colonne du tableau vous souhaitez utiliser pour ces données, a I'aide de la liste
déroulante Type. Le Tableau 6.19 en page 6.55 explique les champs de la fenétre Propriétés
plus en détail.

[ Bucket SN Entry Properties ‘ |
Work Item Field Properties
Name Bucket SN Entry Voir dans Weld Sequence Editor
Title Create Work Order r. WorkltemCreate2.wsf - Sample Work Item = | & &-\
Description Enter the Bucket Serial Number: File
|l Type Field 3 jsmith
Step 4 of 5
D |
i
123 °
|
o
V 0.0V
[ o Create Work Ord A 004
1 — reate Work Order olo 0 IPM
Weld Sequence Editor Enter the Bucket Serial Number: e 0.0 %
[Editeur de la séquence TeiLE
de soudage] D i
ot 00:00:00
=L 0
7 0lbs
@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to CNU335BZLT\LEWS100

L

Figure 6.40 Fonction Créer un champ d’élément de travail
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NOTE | Vous devez ajouter la fonction Créer un champ
d’élément de travail pour chaque colonne que vous
voulez dans I’enregistrement.

Par exemple, si vous souhaitez que I'enregistrement
du véhicule contienne le numéro de série de la
cabine, du chassis et du godet, vous auriez trois
fonctions Créer un champ d’élément de travail dans
votre séquence. (Figure 6.37 en page 6.51).

La validation dans cette fonction est également simple : Le champ est valide = Vrai ou Faux. Lorsque
L'opérateur entre des données pour cette fonction, le systeme vérifie si la colonne indiquée est vide
pour cet enregistrement.

-
ﬁ Conditional Connection Properties @

Property Name Operation  Value Condition Operator

| Field is valid

Figure 6.41 La validation dans la fonctiCréer un champ d’élément de travail dans Weld
Sequence Editor

Si la colonne est vide, le systéme considére cela comme une entrée valide et ajoute le numéro de série
a la colonne. Avec une entrée valide, la séquence continue jusqu’a la fonction que vous avez
connectée avec la validation Le champ est valide = Vrai.

Si la colonne n’est pas vide, Weld Sequencer suit le chemin que vous avez établi avec la validation Le
champ est valide = Faux. En général, il s’agit d’'une fonction Alerte communiquant avec I'opérateur.

Tableau 6.19 Propriétés disponibles pour la fonction de création de champ d’élément de travail

Nom Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur I'icone de la
fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet d’identifier facilement la fonction
au sein de I'étape.

Titre Le texte que vous saisissez dans le champ Titre s’affiche dans Weld Sequencer a I’écran dés
que I'opérateur atteint cette fonction (p. ex., « Créer un ordre de travail » Voir
Figure 6.40).

Description Le texte que vous saisissez dans le champ Description s’affiche dans Weld Sequencer apres
le texte du champ Titre (Ex : le texte « Entré le numéro de serie du godet » Voir
Figure 6.40).

Type Le champ Type sert a identifier dans quelle colonne de I'enregistrement de I'élément de
travail actif vous souhaitez stocker les données entrées de I'opérateur. Sélectionnez
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simplement la colonne appropriée dans le menu déroulant.

Voici un exemple de la table dans la base de données :

Vehicle SN Cab SN [Numéro  Frame SN [Numeéro Bucket SN [Numéro
[Numéro de série du véhicule] de série de cab] de série de chassis] de série de godet]
WorkItemId Computer PowerSource Username Field1 Field2 Field3 Field4 Field5
123456 CMNU335BZLT 10.23.8.168 John 1000-22 3200-400 3020-550 MULL ML
123457 CMU335BZLT 10.23.8.168 John 1000-43 3200-424 3020-546 MULL NULL
123458 CXE456MDIW 10.23.8.26 David 1000-62 3200-811 3020-032 MULL NULL
123458 CXE456MDIW 10.23.8.26 David 1000-90 3200-199 3020-703 MULL NULL
123460 CNU335BZLT 10.23.8.168 John 1000-93 3200-077 3020-553 MULL NULL
(23 ﬂ.ﬂ MULL ALLL ML ML AL AULL ALLL NLEL
|?Ene, ; | I WI Field Create [Créer un champ d'élément de travail]

REMARQUE | Assurez-vous que la liste déroulante Type sur chaque fonction Créer un
champ d’élément de travail de votre séquence est une sélection différente (par exemple,
Champ 1, Champ 2, Champ 3, etc.).

CONSEIL | Weld Sequencer enregistre automatiquement le nom de I’ordinateur, le
nom d’utilisateur et I’adresse IP du générateur qui crée I’enregistrement dans le tableau
des éléments de travail.

Exemple

Chez Advanced Manufacturing, John a créé un fichier de séquence de soudage qui va aider son
personnel a créer I'ordre des travaux nécessaire a la construction d’un véhicule a partir de ses sous-
ensembles. Sur Figure 6.37 en page 6.51, il a utilisé la fonction Créer élément de travail et plusieurs
fonctions Créer un champ d’élément de travail.

Lorsque I'opérateur exécute cette séquence dans Weld Sequencer, il introduira le numéro de série du
véhicule (Créer un élément de travail balisée Entrée de numéro de série du véhicule, voir Figure 6.37).
Si ce numéro n’est pas encore dans la base de données, John demande a Weld Sequencer d’afficher
une alerte qu’un nouvel enregistrement a été créé et ensuite passe a |I'étape suivante. S'il est déja
dans la base de données, le systeme affiche automatiquement la prochaine étape, avec le numéro de
série entré comme enregistrement actif.

L'étape suivante consiste a entrer le numéro de série du premier sous assemble (fonction Créer un
champ d’élément de travail balisée Entrée de numéro de série de cabine, voir Figure 6.37). Lorsque
I’opérateur saisit le numéro de série de la cabine, le systéme vérifie si cette colonne est vide pour
I’enregistrement de ce véhicule. Si elle est vide, il s’agit d’'une entrée valide et le systeme ajoute le
numéro de série de la colonne et passe a I’étape suivante. Si cette colonne n’est pas vide, John
demande a Weld Sequencer d’afficher une alerte indiquant que I'entrée n’était pas valide et permet a
I’opérateur d’entrer de nouveau les données.

Cela se répete pour le chassis et le godet.

Fonction Recherche d’élément de travail

Si votre équipe informatique a importé des données dans le tableau des éléments de travail pour vous ou si
vous avez créé des enregistrements dans ce tableau a 'aide de la fonction Créer un élément de travail,
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vous pouvez rechercher des données dans le tableau et les utiliser pour prendre des décisions dans votre
séquence de soudage. La fonction Recherche d’élément de travail vous aide a y parvenir.

=  Fonction Recherche d’élément de travail : Cette fonction demande a I'opérateur I'identificateur
unique de I'enregistrement qu’il souhaite rechercher et, s’il le trouve, garde cet enregistrement
actif jusqu'a la fin de la séquence. Voir page Error! Bookmark not defined. pour plus de détails

sur cette fonction.

=  Fonction Recherche de champ d’élément de travail : Cette fonction demande a I'opérateur les
renseignements contenus dans |'enregistrement actif (trouvé a I’aide de la fonction Recherche
d’élément de travail). Cette fonction vous permet de vérifier les informations de la table et d’y
apporter des modifications. Voir page 6.59 pour plus de détails sur cette fonction.
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Par exemple, chez Advanced Manufacturing, John a des assemblages qui obligent I'opérateur a utiliser des
matériaux spécifiques pour les soudures. Il veut que I'opérateur vérifie le matériel sur le générateur, et si le
matériel saisi ne correspond pas a celui qui figure dans la table, il peut arréter la séquence et informer
L'opérateur que le matériau n’est pas correct. Cela lui permet d’éviter les soudures inacceptables avant que

L'opérateur n’aille trop lo

in.

Recherche d’élément de travail

La fonction Recherche d’élément de travail affiche un champ d’entrée dans Weld
Sequencer (Figure 6.41) et demande a L’'opérateur (ou a un autre membre du personnel) les
informations nécessaires pour rechercher I'enregistrement dans la table des éléments de

travail (par exemple, le numéro de série du véhicule ou le numéro de bon de travail).

Lorsque L'opérateur saisit ces données dans Weld Sequencer, la fonction recherche cet

enregistrement dans le tableau des éléments de travail et réagit en fonction de la validation
gue vous établissez sur le connecteur. (Tableau 6.20 explique les champs de la fenétre Propriétés plus

en détail.)

Work Item

rw WI Lookup Properties HI l Lﬂ
i

Properties

Name WI Lookup

Title Work Order

Description Enter the Work Order:

Voir dans Weld Sequence Editor

p
- ‘WorkltemLookup2.wsf - Sample Work Item

HNE)

File

Weld Sequence Editor
[Editeur de la séquence
de soudage]

IM8003

Work Order
Enter the Work Order:

jsmith

Step 1 of 6

olo 0IPM
0.0 %

00:00:51
00:00:00

0lbs

@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to CNU335BZLTILEWS100

i

Figure 6.43 Fonction Recherche d’élément de travail
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La validation de la fonction Recherche d’élément de travail est simple : L’élément a été trouvé = Vrai
ou Faux (Figure 6.44). Si le systéeme détecte un enregistrement correspondant au texte entré par
I’opérateur (ou autre membre du personnel) dans Weld Sequencer, la séquence suit le chemin d’accés
gue vous avez énoncé en fonction de la validation L’élément a été trouvé = Vrai et conserve
I’enregistrement comme enregistrement actuellement actif. S’il ne trouve pas d’entrée
correspondante, Weld Sequencer prend le chemin d’accés que vous avez indiqué avec la validation
L’élément a été trouvé = Faux.

-
E Conditional Connection Properties ‘ ﬁ

Property Name Operation  Value Condition Operator

[ Item was Found

Figure 6.44 Validation de la fonction Recherche d’élément de travail

Tableau 6.20 Propriétés disponibles pour la fonction de recherche d’élément de travail

Nom Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur I'icone de
la fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet d’identifier facilement la
fonction au sein de I'étape.

Titre Le texte que vous saisissez dans le champ Titre s’affiche dans Weld Sequencer a
I’écran des que I'opérateur atteint cette fonction (Ex : « Ordre de fabrication » voir
Figure 6.43).

Description Le texte que vous saisissez dans le champ Description s’affiche dans Weld
Sequencer apres le texte du champ Titre (Ex : « Ordre de fabrication » voir
Figure 6.43).

Fonction Recherche de champ d’élément de travail

"" La fonction Recherche de champ d’élément de travail vous permet de vérifier les

m informations qui apparaissent dans les colonnes de I'enregistrement trouvé quand
I'opérateur entre des données dans la fonction Recherche d’élément de travail (Ex : divers
matériaux répertoriés pour I'enregistrement). Lorsque la fonction est exécutée dans Weld
Sequencer, le systéme invite I'opérateur (ou un autre membre du personnel) a entrer du

texte dans un champ. Le Tableau 6.21 explique les champs de la fenétre Propriétés plus en détail.
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Description Enter Material One: ’. WorkltemLaokup2.wsf - Sample Work Item )
Type Field 1 File
jsmith
Step 2 of 6
3D
y
123
[
\Y) 0.0V
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Figure 6.45 Fonction Recherche de champ d’élément de travail

La validation de cette fonction est simple : Le champ correspond = Vrai ou Faux. Lorsque I'opérateur
entre des données pour cette fonction, le systéme vérifie si le texte entré correspond au texte de la
colonne appropriée de cet enregistrement dans le tableau des éléments de travail.

-
E Conditional Connection Properties | ﬁ
Property Name Cperation
| Field Matches - I=

Figure 6.46 Validation de la fonction Recherche de champ d’élément de travail

Si le texte correspond aux données de la colonne indiquée de I'enregistrement, le systéme considéere
cela comme une entrée valide et la séquence continue vers la fonction que vous avez connectée a Le
champ correspond = Vrai.

Si le texte entré ne correspond pas aux données de la colonne indiquée dans la fonction, Weld
Sequencer suit le chemin que vous avez mis en place avec Le champ correspond = Faux. En général, il
s’agit d’'une fonction Alerte communiquant avec I'opérateur.

Tableau 6.21 Propriétés disponibles pour la fonction de recherche de champ d’élément de travail
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Nom Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur 'icéne de la
fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet d’identifier facilement la
fonction au sein de I'étape.

Titre Le texte que vous saisissez dans le champ Titre s’affiche dans Weld Sequencer a I'écran
des que l'opérateur atteint cette fonction (Ex : Premier matériau voir Figure 6.45).

Description  Le texte que vous saisissez dans le champ Description s’affiche dans Weld Sequencer
apres le texte du champ Titre (Ex : Le texte « Entré premier matériau » voir Figure 6.45).

Type Le champ Type sert a identifier dans quelle colonne de I'enregistrement de I'élément de
travail actif vous souhaitez rechercher les données entrées par I'opérateur. Sélectionnez
simplement la colonne appropriée dans le menu déroulant. Voici un exemple du tableau
dans la base de données :

Work Order Number Materiau Deux
[Numéro d'ordre de travail] Matériau Un l Matériau de remplissage
WorkltemId Computer PowerSource Username Field1 Field2 Field3 Field4 Fields
456123 CNU335BZLT 10.23.8.168 John HY-80 HY-80 1008 L L
456124 CNU335BZLT 10.23.8.168 John HSLA-80 HY-80 1008 L L
456125 CXE4SENDIW 10.23.8.26 David HY-80 HY-80 1005 MULL ML
456126 CXE456MDIV 10,23.8.26 David HSLA-80 HY-20 1008 UL rn
b AL NULL L AL AL AL NULL L
| WI Field Lookup [Recherche de champ d'élément de travail]

Vous pouvez utiliser la fonction Recherche de champ d’élément de travail pour vérifier
le nom de I'ordinateur, I'adresse IP du générateur et/ou le nom d’utilisateur dans
I’enregistrement de I'’élément de travail. Lorsque vous choisissez un de ces types, le
systeme vérifie simplement les données et passe a la fonction que vous avez
sélectionnée pour chaque validation. Aucune information n’est demandée ou affichée a
L'opérateur dans Weld Sequencer.

Exemple

Chez Advanced Manufacturing, John veut s’assurer que les matériaux spécifiques sont chargés pour la
générateur avant que I'opérateur ne commence le soudage. Son équipe informatique a importé une
liste de matériaux dans le tableau des éléments de travail pour lui avec les colonnes contenant le bon
de travail, le premier matériau, le deuxiéme matériau et le matériau de remplissage. Dans Figure 6.42
en page 6.57, il a utilisé la fonction Recherche d’élément de travail et plusieurs fonctions de champ
d’élément de travail pour travailler avec les données.

Lorsque I'opérateur exécute ce fichier de séquence dans Weld Sequencer, il introduira le numéro de
bon de travail (fonction Recherche d’élément de travail balisée Recherche d’ordre dans Figure 6.42 en
page 6.57). Si Weld Sequencer détecte cet enregistrement dans le tableau, John voit la séquence
passer a I'étape suivante, avec le bon de travail entré comme enregistrement actif. Si Weld Sequencer
n’a pas pu trouver le numéro d’ordre de travail, John voit la séquence afficher une fonction Alerte.

L'étape suivante consiste a entrer le premier matériau de I'ordre de travail (fonction Recherche de
champ d’élément de travail balisée Recherche du premier matériau dans Figure 6.42 en page 6.57).
Lorsque I'opérateur introduit le matériau, le systeme vérifie si ce texte correspond aux données de la
colonne du premier matériau de I'enregistrement d’ordre de travail. S’il y a correspondance, il s’agit
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d’une entrée valide et John fait passer la séquence a I'étape suivante. Si le texte ne correspond pas aux
données de la colonne, John fait en sorte que la séquence affiche une fonction Alerte.

Cela se poursuit pour le deuxiéme matériau et le matériau de remplissage. Une fois que tous les
champs de recherche sont validés, John permet a L'opérateur de commencer les opérations de
soudage de la séquence.

Fonction de I'automate programmable industriel (API)

Les fonctions de I'automate programmable industriel (AP1) vous permettent d’intégrer I'utilisation
d’automatisation contrélée par API, des capteurs et des actionneurs dans la séquence de soudage. Vous pouvez
lire les informations de votre équipement controlé par API et les importer dans Weld Sequencer, et vous pouvez
envoyer des informations depuis Weld Sequencer vers I'API. Voir page 6.70 pour un exemple détaillé
d'utilisation des fonctions Lecture de balise API et Ecriture de balise API.

Weld Sequencer établit une connexion point a point avec I'automate a I'aide du protocole TCP/IP, et
chaque requéte envoyée a I'automate est une transaction autonome. Le document Directives pour
I'utilisation de I'interface APl de Weld Sequencer fournit des informations approfondies sur I'interface API.

Par exemple, Weld Sequencer peut lire les valeurs de balise API pour déterminer :
= Latempérature de préchauffage et d’interpasse
= La position de montage des positionneurs automatiques
= La position de la pince (ouverte ou fermée)
= La présence de piéce
Weld Sequencer peut écrire les valeurs de balise vers les APl tels que ceux qui exécutent ce qui suit :
= Allumer un indicateur de pile ou autre type d’indicateur d’état
= Indiquer la fin d’un cycle de soudage
= Activer le mouvement de I'appareil
ARRETER | Pour référencer les balises APl dans Weld Sequence
Editor, vous devez entrer le nom précis de I’E/S API ou
de la balise mémoire. En régle générale, vous pouvez
exporter les balises dans un fichier de valeurs séparées
par des virgules (CSV) a I'aide du logiciel fourni par le

fabricant de votre API. Reportez-vous a la
documentation du fabricant pour plus de détails.

Champ de saisie API

a Similaire a la fonction standard Saisie de champ (page 6.22), la fonction Saisie de champ API
permet a Weld Sequencer de récupérer une balise spécifique de I’API et d’utiliser cette chaine de
caractéres comme numéro de série de la piece ou numéro de lot de consommable. Cela permet

de standardiser la séquence de soudage.
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I PLC Field Entry Properties

Name | PLC Field Entry

Tag Name
Tag Type [Auto i ‘
Type [Sarial MNumber bt ‘

~

0

Hours Ministes Seconds

Estimated Time

I Ok | [ Cancel ‘
=5 ::-: 95

Figure 6.47 Fonction de saisie de champ API

REMARQUE | Weld Sequencer efface le numéro de série de piéece a

la fin de la séquence pour s’assurer que le logiciel
n’utilise pas un ancien numéro de série ou un

« reste » de numéro de série pour de nouvelles
séquences (nouvelles piéces).

Tableau 6.22 Propriétés disponibles pour la fonction de saisie de champ API

Nom

Nom de balise

Type de balise

Type

6.58

Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur I'icone
de la fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet d’identifier
facilement la fonction au sein de I'étape.

Le nom de la balise dépend de I’API auquel la séquence doit se connecter et
identifier I'instruction a lire. Assurez-vous que le nom que vous saisissez
corresponde au format et a la syntaxe requis par le fabricant du PLC.

ARRETER| Reportez-vous a la documentation du fabricant pour obtenir le nom
de balise approprié.

Dans la liste déroulante Type de balise, sélectionnez le type de données
contenues par la balise. Par exemple, si les données sont une chaine de
caractéres, vous devez sélectionner Chaine dans le menu déroulant. En régle
générale, vous pouvez paramétrer ce menu déroulant sur Auto et permettre a
Weld Sequencer de choisir la meilleure méthode pour la lecture de la valeur de la
balise spécifiée dans le champ Nom de balise. Paramétrer la valeur Type de balise
sur Auto est particulierement utile avec les balise E/S spécifiques.

Dans certains cas, toutefois, il peut étre nécessaire de sélectionner le type de
données précises de I'élément spécifié dans le champ Nom de la balise (par
exemple, lors de I'accés a un élément de donnée défini par I'utilisateur).

REMARQUE | Pour faire référence aux balises APl dans Weld Sequence Editor,
reportez-vous a la documentation du fabricant si vous devez déterminer le type
de données correct pour une balise.

Weld Sequencer doit savoir quel numéro vous récupérez de I'automate afin de
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Temps estimé

I’enregistrer. Dans le menu déroulant du

Type, sélectionnez quel numéro

d’identifiant cette fonction représente : Lot de consommable ou Numéro de
série. Vous verrez ce numéro dans les rapports de CheckPoint™.

Ce champ représente la durée nécessaire pour terminer cette fonction. Weld
Sequencer utilise cette durée dans I'état du cycle (Tableau 7.1 en page 7.6), donc
n’oubliez pas de fournir suffisamment de temps pour terminer I'opération.

CONSEIL | Labarre Etat du cycle ( '@) dans Weld Sequencer devient jaune
lorsque I'opérateur atteint 85 % du temps que vous saisissez ici. Ceci I’avertit

que le temps est presque écoulé.

Lecture de balise API

La fonction Lecture de balise APl vous permet d’extraire des données controlé par APl vers Weld
Sequencer et de déterminer ce qu’il faut faire ensuite dans la séquence. Par exemple, si I’API

pour « les pinces » renvoie la valeur correcte, ce qui indique qu’elles sont fermées, vous pouvez
indiquer a Weld Sequencer de passer a la fonction Soudure. Si la valeur renvoyée est différente
de la balise fermée, vous pouvez indiquer a Weld Sequencer de suivre un chemin différent.

Propriétés de la lecture de balise API

Dans la fenétre Propriétés de lecture API, vous indiquez a Weld Sequencer la balise que vous souhaitez
gu’il lise et la valeur que vous vous attendez a trouver. Vous pouvez également définir le temps que le
systeme doit attendre pour une valeur avant de générer une erreur de séquence. La documentation du
fabricant de votre API devrait vous fournir les valeurs appropriées. Le Tableau 6.23 explique chaque

champ en détail.

IM8003

PLC Tag Read Properties

=)

PLC Tag Read Properties

Name | PLC Tag Read

Tag Name Local:LLData.0

Tag Type Auto

Expected Value  True
Estimated Time

Timeout (sec) 15 *

30 5

l Ok

I

Figure 6.48 Fonction Lecture

de balise API
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Tableau 6.23 Propriétés disponibles pour la fonction de lecture de balise API

Nom Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur I'icbne
de la fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet d’identifier
facilement la fonction au sein de I'étape.

Nom de balise Le nom de la balise dépend de I’APl auquel la séquence doit se connecter et
identifier l'instruction a lire. Assurez-vous que le nom que vous saisissez
corresponde au format et a la syntaxe requis par le fabricant du PLC.

ARRETER | Reportez-vous a la documentation du fabricant pour obtenir le nom
de balise approprié.

Type de balise Dans la liste déroulante Type de balise, sélectionnez le type de données contenues
par la balise. Par exemple, si les données sont une chaine de caractéres, vous
devez sélectionner Chaine dans le menu déroulant. En régle générale, vous pouvez
paramétrer ce menu déroulant sur Auto et permettre a Weld Sequencer de choisir
la meilleure méthode pour la lecture de la valeur de la balise spécifiée dans le
champ Nom de balise. Paramétrer la valeur Type de balise sur Auto est
particulierement utile avec les balise E/S spécifiques.

Dans certains cas, toutefois, il peut étre nécessaire de sélectionner le type de
données précises de I'élément spécifié dans le champ Nom de la balise (par
exemple, lors de I'acces a un élément de donnée défini par I'utilisateur).

REMARQUE | Pour faire référence aux balises APl dans Weld Sequence Editor,
reportez-vous a la documentation du fabricant si vous devez déterminer le type
de données correct pour une balise.

Valeur attendue  Entrez la valeur que vous vous attendez a voir apparaitre dans les données de la
balise lorsque Weld Sequencer la récupere. Vous avez la possibilité sur le
connecteur conditionnel de la fonction Lecture de balise API de spécifier le
comportement de Weld Sequencer en fonction de cette valeur.

Temps estimé Ce champ représente la durée nécessaire pour terminer cette fonction. Weld
Sequencer utilise cette durée dans I'état du cycle (Tableau 7.1 en page 7.6), donc
n’oubliez pas de fournir suffisamment de temps pour terminer I'opération.

CONSEIL | Labarre Etat du cycle ( D ) dans Weld Sequencer devient jaune
lorsque I'opérateur atteint 85 % du temps que vous saisissez ici. Ceci I’avertit que
le temps est presque écoulé.

Délai Entrez ici le nombre de secondes (supérieur a 0) pendant lesquelles Weld
Sequencer doit surveiller la valeur de la balise avec les opérations de lecture
périodiques et ensuite traiter un des deux connecteurs conditionnels. Le moment
de la lecture périodique est défini avec les paramétres de I’API dans Weld
Sequencer (page 7.11).

Si la période Délai expire, la fonction se termine et les connecteurs de sortie pour
la fonction seront exécutés. Dans ce cas, un connecteur par défaut (sans régle) ou
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un connecteur conditionnel avec Délai expiré = Vrai sera choisi.

Si vous entrez une valeur nulle dans ce champ, la fonction Lecture de balise API
effectue une lecture seule et compare la valeur qu’elle a avec la Valeur attendue.
Elle exécute ensuite les connecteurs de sortie pour la fonction. Deux connecteurs
de sortie devraient toujours étre utilisés dans ce cas :

Un pour le résultat Valeur des correspondances attendues = Vrai

Un deuxiéme connecteur par défaut (sans regle) pour gérer tous les autres
résultats. Dans le cas d’'un probléme de communication de I’API qui ne
permet pas a I'opération de lecture seule de s’effectuer avec succes, le
deuxieme connecteur par défaut est nécessaire pour traiter cette
condition.

Connecteur conditionnel de lecture de balise API

Lorsque vous avez une fonction Lecture de balise API, vous devez connecter cette fonction a la
suivante. Le connecteur pour cette fonction est conditionnel. Il dépend de la valeur que vous avez
saisie dans le champ Valeur attendue ou du fait que le nombre de secondes indiqué dans le champ
Délai se soit écoulé sans valeur. Le Tableau 6.24 explique les propriétés plus en détail.

REMARQUE | Vous devez ajouter un connecteur pour gérer toutes
les valeurs possibles pour le Nom de propriété que
vous sélectionnez.

Conditional Connection Properties @
Property Name Operation  Value Condition Operator
Matches Expected Value M B i lee - lNone =

Compare Acquired Value
Matches Expected Value
Timeout Occurred k

l Tk | I Cancel |

Figure 6.49 Propriétés du connecteur

Tableau 6.24 Propriétés disponibles pour le connecteur de lecture de balise API

Comparer la valeur
acquise

IM8003

Cette propriété indique a la séquence quel chemin prendre depuis la
fonction Lecture de balise API sur la base de la comparaison des valeurs.
Weld Sequencer peut comparer le texte qu’il recoit de I’API avec le texte
gue vous entrez dans le champ Valeur ici sur le connecteur. Il s’agit d’une
opération de lecture unique. Si vous utilisez cette propriété, la fonction lit
la valeur acquise, la compare avec la valeur que vous entrez ici et passe au
résultat.

ARRETER | Lorsque vous utilisez la condition Comparer la valeur
acquise, Weld Sequencer ignore le texte du champ Valeur attendue.
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Correspondance avec la Cette propriété indique a la séquence quel chemin prendre a partir de la
valeur attendue fonction Lecture de balise APl dans la mesure ou il regoit le texte que vous
avez entré dans le champ Valeur attendue.

Correspondance avec la valeur attendue = Vrai signifie que le texte
recu dans le message de I’API correspond au texte entré dans le champ
Valeur attendue, c’est le chemin que la séquence devrait prendre.

Correspondance avec la valeur attendue = Faux signifie que le texte
recu dans le message de I’API ne correspond pas au texte entré dans
le champ Valeur attendue, c’est le chemin que la séquence devrait
prendre.

Délai expiré Au lieu de faire correspondre Valeur attendue, vous pouvez définir le
chemin d’acces de la séquence en fonction de la valeur que vous avez
indiqué dans le champ Délai expiré.

= Délai expiré = Vrai signifie que le temps s’est écoulé avant que
Valeur attendue ne puisse étre recue et cela génere donc une
erreur de séquence.

= Délai expiré = Faux signifie que Valeur attendue a été recue avant
gue le temps ne soit écoulé et cela ne génére pas d’erreur de
séquence.

Ecriture de balise API

La fonction Ecriture de balise APl vous permet d’envoyer des informations vers un périphérique
ﬁ controlé par API depuis Weld Sequencer. Par exemple, lorsque la séquence commence, vous

pouvez activer un indicateur (Gyrophare ou équivalent) pour informer les passants que la

soudure est en cours et I'éteindre apres Ifin du soudage. Le Tableau 6.25 explique les propriétés
de la fonction Ecriture de balise API plus en détail.

g wie e A

| PLC Tag Write Properties

Mame | PLC Tag Write

Tag Name

Tag Type [Auto - ‘

Value

Load From [None "

Estimated Time

Hours Minustes Seconds

I Ok | l Cancel ‘
. —

Figure 6.50 Fonction Ecriture de balise API

REMARQUE | Vous ne pouvez pas configurer le connecteur venant
d’une fonction Ecriture de balise API. Si I'écriture de
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la balise échoue, une erreur de séquence survient. I

Tableau 6.25 Propriétés disponibles pour la fonction d’écriture de balise API

Nom

Nom de balise

Type de balise

Valeur

Charger depuis

Temps estimé

IM8003

Vous pouvez ajouter une description pour cette fonction qui s’affiche sur 'icéne de la
fonction dans Weld Sequence Editor. Cela vous permet d’identifier facilement la
fonction au sein de I'étape.

Le nom de la balise dépend de I’APl auquel la séquence doit se connecter et identifie
I'instruction a écrire dans la séquence. Assurez-vous que le nom que vous saisissez
corresponde au format et a la syntaxe requis par le fabricant du PLC.

ARRETER | Reportez-vous a la documentation du fabricant pour obtenir le nom
de balise approprié.

Dans la liste déroulante Type de balise, sélectionnez le type de données contenues
par la balise. Par exemple, si les données sont une chaine de caractéres, vous devez
sélectionner Chaine dans le menu déroulant. En régle générale, vous pouvez
paramétrer ce menu déroulant sur Auto et permettre a Weld Sequencer de choisir la
meilleure méthode pour la lecture de la valeur de la balise spécifiée dans le champ
Nom de balise. Paramétrer la valeur Type de balise sur Auto est particulierement utile
avec les balise E/S spécifiques.

Dans certains cas, toutefois, il peut étre nécessaire de sélectionner le type de données
précises de I’élément spécifié dans le champ Nom de la balise (par exemple, lors de
I'acces a un élément de donnée défini par I'utilisateur).

REMARQUE | Pour faire référence aux balises APl dans Weld Sequence
Editor, reportez-vous a la documentation du fabricant si vous devez déterminer le
type de données correct pour une balise.

Saisissez la valeur que vous souhaitez que Weld Sequencer envoie a I’API.

Vous utilisez le champ Charger depuis en association avec les fonctions Créer un
élément de travail ou Recherche d’un élément de travail (page 6.49). Ce champ vous
permet d’extraire des données du tableau des éléments de travail de la base de
données de Weld Sequencer qui a été créé avec les fonctions Base de données. Vous
pouvez ensuite passer ces informations a I’API. Sélectionnez simplement la colonne
depuis laquelle vous souhaitez extraire des données.

Ce champ représente la durée nécessaire pour terminer cette fonction. Weld
Sequencer utilise cette durée dans I’état du cycle (Tableau 7.1 en page 7.6), donc
n’oubliez pas de fournir suffisamment de temps pour terminer I'opération.

CONSEIL | Labarre Etat du cycle ( D) dans Weld Sequencer devient jaune lorsque
I'opérateur atteint 85 % du temps que vous saisissez ici. Ceci I’avertit que le temps
est presque écoulé.
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Connecter Weld Sequencer a I’API

Si vous avez une séquence qui contient les fonctions Lecture de balise API et Ecriture de balise API, vous
devez penser a configurer I'ordinateur Weld Sequencer sur le lieu de production pour vous connecter a
I’API. Voir page 7.11 pour plus de détails.
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Exemple d’interface entre Weld Sequencer et I'API

L’exemple suivant montre comment vous pouvez utiliser les fonctions Lecture de balise API et Ecriture de
balise API sur un appareil de soudage qui a des capteurs de présence de pieces et des pinces contrdlés par
API. Pour des informations plus approfondies sur |'utilisation des APl avec Weld Sequencer, reportez-vous
au document Directive pour I'utilisation de I'interface entre Weld Sequencer et I’API.

v
.a
Display Picture Parts Loaded?

’_I
08

EN Clamp Act, Display Picture Clamps Closed? DS Clamp Act.

Load Parts

|-

Close Clamps

~

Figure 6.51 Exemple d’API

Dans I'étape Charger piéces, Weld Sequencer affiche un tableau qui indique les piéces que I'opérateur a
besoin de charger. La fonction Lecture de balise API étiquetée « Pieces chargées ? » s’exécute. Cette
fonction lit simplement I'entrée de capteur « piece présente » depuis I'automate. La fonction attend que le
capteur de présence de la piece envoie la valeur Vrai de Valeur attendue. Une fois que c’est le cas, la
séquence continue.

Dans I'étape Fermer les pinces, John a créé un modeéle de contréle d’activation et de confirmation. Weld
Sequencer envoie une balise a I’API étiquetée Action sur la pince EN. Cette balise permet I'opération de
fermeture du point de vue de Weld Sequencer. L'API spécifie les autres conditions qui doivent étre remplies
avant que les pinces soient déplacées. Dés que la fonction Action sur la pince EN envoie la balise de mémoire,
Weld Sequencer affiche une image indiquant a L'opérateur qu’il est temps de fermer les pinces. L'opérateur
s’éloigne de I'appareil et initie la fermeture des pinces a I'aide de commandes standard. L’API active les vérins de
serrage uniguement si toutes les conditions de sécurité ont été respectées.

Une fois que Weld Sequencer affiche I'image a L'opérateur, la fonction suivante est une Lecture de balise
API étiqueté Pinces fermées ?. Cette fonction vous donne un moyen d’obtenir la confirmation que les
pinces sont fermées comme prévu. Cette fonction attend que la valeur Valeur attendue de I'étiquette
renvoie une valeur Vrai (sur base du Fréquence de mise a jour du groupe, dans les parameétres de I'API).
Une fois que c’est le cas, la séquence continue.

Ensuite, Weld Sequencer exécute une fonction Ecriture de balise API étiquetée Action sur la pince DS.
Cette fonction efface la balise de mémoire APl qui a été créée par la fonction Action sur la pince EN. Dans
I’API, cela désactive I'opération de serrage du point de vue de Weld Sequencer en préparation a I'ouverture
des pinces a la fin de la séquence. La logique de I'API retient bien s(r la position actuelle de la pince avec la
pression de serrage appropriée, etc. selon les besoins, tant que les conditions I'exigent. L’étape se termine
des que la balise de mémoire API est vide.

Viennent ensuite les fonctions de soudage et une étape de révision finale, qui exécutent un autre ensemble de
fonctions pour ouvrir les pinces.
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Error! Use the

Weld Sequencer

Une fois que I'ingénieur crée une séquence pour I'exécution des opérations de soudage semi-
automatiques, les opérateurs peuvent exécuter ces fichiers sur I'ordinateur Weld Sequencer. Ces fichiers de
séquence aident les opérateurs a effectuer des opérations maniere cohérente et reproductible. Une fois
que 'opérateur charge le fichier de séquence, il commence simplement le soudage. Le fichier de séquence
s’occupe des réglages sur le générateur pour chaque soudure.

ARRETER | Une fois que vous vous connectez au générateur, Weld
Sequencer désactive le controle chaque fois que
I'application démarre. L'opérateur doit se connecter a
I’application pour activer le générateur. Dés lors, la
séquence peut déterminer si I'interface utilisateur est
verrouillée ou déverrouillée. Voir page Error!
Bookmark not defined. pour plus d’informations sur les
propriétés globales.

REMARQUE | Sivotre entreprise utilise des codes-barres pour entrer
des données dans Weld Sequencer (par exemple,
ouverture de session ou introduction de numéros de
piece), vous devez vous assurer de configurer le
scanner correctement (page 3.5).

Charger et exécuter un fichier de séquence de soudage

Lorsque vous étes prét(e) a commencer I'utilisation des fichiers de séquence, vous pouvez simplement
ouvrir une session et lancer le fichier de séquence de soudage. Différents paramétres sont disponibles pour
chaque instance de I'application Weld Sequencer afin de tenir compte des besoins des opérateurs

(page 7.8).

CONSEIL | Vous pouvez également configurer le raccourci de
I’application pour lancer automatiquement un fichier
de séquence spécifique (page B.4).

Le flux de travail général pour I'exécution d’un fichier de séquence de soudage :

1. lancez Weld Sequencer. Weld Sequencer se connecte automatiquement au
dernier générateur connectée et affiche la fenétre
Connexion.

2. Saisissez votre nom d’utilisateur et votre mot ~ Weld Sequencer utilise ces informations pour
de passe. I'identifiant de I'opérateur pour chaque soudure
effectuée.
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3. Sélectionnez Fichier > Charger séquence La fenétre Veuillez sélectionner un fichier s’ouvre.
depuis le menu principal.

4. Double-cliquez sur le fichier de séquence de CONSEIL | Sivous avez la préférence
soudage approprié dans la liste pour le lancer, pgmarrage automatique pour cette instance de

ou cliquez sur Parcourir pour rechercher le Weld Sequencer activée, la séquence de soudage
fichier. commence automatiquement.

5. Cliquez sur le bouton Démarrage ( &2 ). Le minuteur du cycle (D) démarre.

6. Suivez les étapes de la séquence. Si vous exécutez la séquence correctement, elle se

termine automatiquement, et le minuteur du cycle
( D ) s’arréte.

CONSEIL | Sivous avez la préférence
Redémarrage automatique pour cette instance de
Weld Sequencer activée, le fichier de séquence de
soudage redémarre automatiquement et
réinitialise le cycle.

Recherche de piece

Le tableau Recherche de piéce offre un moyen facile de charger le fichier de séquence de soudage
approprié en fonction d’'un numéro de piece. Le tableau utilise la base de données des numéros de pieces.
Elle comprend une simple association entre vos numéros de pieces et le nom de fichier du fichier séquence
de soudage. Une fois que 'opérateur a entré le numéro de piece, Weld Sequencer le recherche dans la base
de données des numéros de piéces et, si c’est un numéro de référence valide, charge automatiquement le
fichier de séquence de soudage correspondant.

REMARQUE | Lesingénieurs créent le tableau Recherche de piece
dans Weld Sequence Editor (page 4.10).

CONSEIL | Weld Sequencer peut surveiller une balise API et
effectue automatiquement une recherche de numéro
de piéce sur la base de la valeur de cette balise.
Veuillez consulter la page Error! Bookmark not
defined. pour plus de détails.

7.2 Weld Sequencer Manuel de I'utilisateur IM8003



Error! Use the Home tab to apply Titulo 2 to the text that you want to appear here. Error! Use the Home tab to apply
Titulo 1 to the text that you want to appear here.. Error! Use the Home tab to apply Titulo 1 to the text that you
want to appear here.

File

jsmith
Step 0 of 0

[
0.0V
0.0A
01PM
0.0 %

Part Lookup

Part Number G-123456-2
Number of Parts to Run |1

00:00:00
00:00:00
0

0 lbs

| toowp | cancel |

@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THNKILEWS100

Figure 7.1 Recherche de piéce

CONSEIL | Dans Fichier > Préférences, les utilisateurs ont
I'option d’afficher automatiquement une invite pour
le numéro de piece des qu’ils se connectent. Voir
page Error! Bookmark not defined. pour plus de
détails sur les préférences de station de travail.

L'opérateur a également la possibilité d’exécuter la méme séquence un nombre de fois spécifié. Lorsque
vous exécutez une séquence basée sur le numéro de piece, I'opérateur peut entrer un nombre dans le
champ Nombre de piece a réalisée. (Figure 7.1)

Lorsque la quantité est supérieure a un, le panneau d’état situé sur le coté droit de I'écran affiche Piece X
sur Y ou X est le numéro de la piece que vous exécutez activement et Y le nombre total de piéces a
exécuter. Si I'option Demander automatiquement le numéro de nouvelle piece dans Fichier > Préférences,
Weld Sequencer affiche uniquement la fenétre Recherche de numéro de piéce une fois que toutes les
pieces (Y) ont été réalisées.

Pour charger un fichier de séquence de soudage dans Weld Sequencer sur la base du numéro de piece :

1. Lancer Weld Sequencer. La fenétre Connexion s’affiche.

2. Saisissez votre nom d’utilisateur et votre mot
de passe.

3. Sélectionnez Fichier > Recherche de piéce
depuis le menu principal.
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4. Entrez le numéro de piece (et la quantité le cas Weld Sequencer localise le numéro de piéce dans
échéant), puis cliquez sur Rechercher. la base de données et charge le fichier associé a
ce numéro de piece.
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Weld Sequencer

Weld Sequencer exécute le fichier de séquence créé par I'ingénieur. Chaque étape peut contenir divers
écrans, procédures de soudage et/ou fichiers audio pour guider 'opérateur a travers les opérations de
soudage complexes, des simples pointages jusqu’aux soudures critiques. lls permettent d’assurer la
cohérence lorsqu’il s’agit de souder le méme assemblage plusieurs fois.

jsmith
Step 1 of 7
@ | —
'1 -
1-23 °
o
V 0.0V
A 0.0A
Serial Number olo 0IPM
Enter the Upper Base Boom Serial Number: 2 LB
| o) 00:00:04
ot 00:00:00
e 0
= 0lbs
@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THNKILEWS100

Figure 7.2 Weld Sequencer

Le c6té droit de Weld Sequencer affiche I'état de la séquence/des étapes et les détails de la soudure
actuellement en cours. Lorsque I'opérateur démarre la séquence, le temps du cycle ( D ) commence et la
barre d’état du cycle ( D ) commence a suivre les progrés de 'opérateur par I'intermédiaire du minuteur de
la séquence. Le reste des champs de ce panneau d’information refletent la soudure actuellement en cours.
Le Tableau 7.1 explique chacun de ces champs et boutons plus en détail.

CONSEIL | Létatducycle (D) et les barres d’état de I'étape ( %, )
passent au jaune lorsque vous atteignez 85 % du temps
estimé pour I'achévement du cycle ou de I'étape.
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Tableau 7.1 Champs affichés sur Weld Sequencer

Etat du cycle La barre Etat du cycle affiche la progression de I'opérateur dans la séquence

@ en cours. Chaque étape d’une séquence de soudage possede un temps définie
pour sa réalistation. Au fur et a mesure que la séquence avance, chaque
nouvelle étape ajoute un nouvel objectif de temps a la barre de progression.
Le point médian de la barre de progression est toujours la prochaine cible de
temps et les totaux agrégés de I'estimation de chaque étape.

Par exemple, chez Advanced Manufacturing, Ron a cliqué sur Démarrage pour
lancer sa séquence de soudage. Plusieurs choses se sont produites a la fois :

= Laligne Etape situé en haut du panneau indique Etape 1 sur 28.

= La Barre Durée du cycle a commencé, il s’agit d’'une minuterie pour
I’ensemble de la séquence.

= La barre Etat du cycle ( D ) a commencé a avancer petit a petit vers la
premiére cible de temps, ce qui correspond a 30 secondes dans notre
exemple.

= La barre Etat de I’étape ( ha ) a commencé a avancer petit a petit vers
la cible de temps pour cette étape, ce qui correspond a 30 secondes
dans notre exemple.

Tandis que Ron commence a souder sa premiéere étape, la barre Etat du cycle
est la méme que la barre Etat de I’étape. Il termine 'étape en cours sur la
graduation située au milieu et passe a |'étape suivante. Plusieurs choses se
produisent :

= Labarre Etat du cycle ( D ) ajoute la prochaine cible de temps, ajuste la
barre de progression et commence a avancer petit a petit vers la nouvelle
cible de la séquence, qui est de 1:30 dans notre exemple.

* La barre Etat de I'étape ( 3: ) réinitialise et commence a avancer petit
a petit vers la cible de temps pour la nouvelle étape, qui est de 1:00
dans notre exemple.

CONSEIL |  Une grande régle générale : La progression qui s’affiche a
gauche du point médian sur la barre de progression est comprise dans les
limites du temps estimé. La progression qui s’affiche a droite signifie que le
temps a dépassé les limites de temps estimé.

Etat d’Etape Cette barre affiche la progression de I'opérateur dans I'étape actuelle de la
séquence. Chaque étape d’une séquence a un temps estimé d’achevement
1-23 qui est représenté par la cible au milieu de la barre de progression. Si le temps

passé sur I'étape dépasse le temps estimé, la barre de progression dépasse la
cible et passe au rouge.

Générateur de soudage  Ce champ affiche I'état actuel du générateur.

* Inactivée (@ ): Cela signifie que le générateur est désactivée afin que

7.6 Weld Sequencer Manuel de I'utilisateur IM8003



Error! Use the Home tab to apply Titulo 2 to the text that you want to appear here. Error! Use the Home tab to apply
Titulo 1 to the text that you want to appear here.. Error! Use the Home tab to apply Titulo 1 to the text that you

want to appear here.

Volts, Amps, WFS, et
WeldScore®

V, A, oo, £

Temps de cycle

D

Temps d’arc
-t

Compteur de soudures
vy

2l

Fil déposé
=

Connexion/Déconnexion

Lty ws

Démarrer/Annuler

OO

Retour/Suivant

IM8003

I'opérateur ne puisse pas souder et que la gachette de la torche ne
réagit pas lorsqu’on appuie dessus.

= Activée (® ): Cela signifie que le générateur est activée et que
I'opérateur peut réaliser les soudures établies dans la ou les
fonction(s) de soudage d’une séquence.

Principalement a destination des responsables qualité, ces champs affichent
une actualisation en temps réel des volts, des ampéres, de la vitesse de fil et
du WeldScore® pendant la progression de la soudure. Une fois que
I'opérateur arréte de souder, I'écran se remet a zéro. Ce sont les mémes
informations qui s’affichent sur le dévidoir.

Ce champ est le temps réel de la séquence actuellement en cours et
commence lorsque I'opérateur clique sur le bouton Démarrer ( &23 ). Il
s’arréte lorsque I'utilisateur arrive a la fin de la séquence, qu’il clique sur le
bouton Annuler (B ) ou que la séquence de soudage s’interrompt pour une
raison quelconque. Le temps disparait lorsque la séquence s’arréte.

CONSEIL | Si vous avez besoin d’avoir le Temps de cycle a I’écran aprés
que la séquence se termine, cochez la case Afficher résumé dans la fonction
Fin (page 6.9).

Il s’agit du temps d’arc « allumé » pendant la séquence de soudage. Ce champ
se remet a zéro lorsque la séquence de soudage se termine.

Il s’agit du nombre de soudures réalisées. Ce champ se remet a zéro lorsque la
séquence de soudage se termine.

Le champ Fil déposé affiche la quantité de fil qui est déposée dans la soudure
réalisée. Ce champ se remet a zéro lorsque la soudure se termine.

Cliquez sur le bouton Connexion ( -3 ) pour saisir votre nom et votre mot de
passe d’utilisateur. Le nom d’utilisateur saisi devient I'identifiant del
L'opérateur associé aux soudures réalisées au cours de la séquence.

Ces boutons controlent la séquence de soudage. Une fois que I'opérateur est
prét a commencer a souder, il clique sur le bouton Démarrage. Le Temps de
cycle commence et ne s’arréte que quand la séquence se termine.

CONSEIL | Sivous avez la préférence Démarrage automatique activée, la
séquence de soudage commence automatiquement lorsque vous chargez le
fichier de séquence de soudage. Elle peut également recommencer
automatiquement si vous avez activé Redémarrage automatique.

Cliquez sur le bouton Suivant (E&4) pour faire avancer la séquence a |a
prochaine étape. Utilisez le bouton Retour (&) pour revenir a I'étape
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E/ précédente.

ARRETER |  Si vous cliquez sur le bouton Suivant ( 4 ) et sautez une
fonction requise dans I’étape actuelle, Weld Sequencer fait passer le bord
de la séquence de soudage au rouge et marque la séquence comme
contenant des erreurs.

REMARQUE | Sivous cliquez sur le bouton Manuel ( &3 ) pour mettre la
séquence de soudage en mode manuel, Weld Sequencer désactive ces
boutons jusqu’a ce que vous cliquiez sur Automatique ( lEH ).

Manuel/Automatique Si 'opérateur doit déverrouiller le générateur pour faire des soudures qui ne
= — sont pas définies dans la séquence de soudage, il peut cliquer sur le bouton
“/m Manual (&3 ). Ceci lui permet de modifier les réglages du générateur.

Cliquez sur Automatique ( ) pour reprendre le cours de la séquence.

REMARQUE | Lorsque I’opérateur clique sur le bouton Manuel
( ) et réalise une soudure, Weld Sequencer fait passer le bord de la
séquence de soudage au rouge et marque la séquence comme contenant
des erreurs.

REMARQUE | Toutes les soudures faites en mode manuel sont
comptabilisées dans le total de votre séquence, mais elles sont
comptabilisées comme des erreurs.

Aller a I’étape

Si votre séquence s’est interrompue soudainement ou que vous avez subi tout autre type de
« redémarrage », la fonctionnalité Aller a I’étape vous permet de sauter directement a (ou pres de) I'étape
ou vous étiez.

Goto Step: 1 =

Figure 7.3  Aller a I’étape

Sélectionnez simplement Fichier > Aller a I’étape dans le menu principal de Weld Sequencer. Saisissez le
numéro de I'étape que vous souhaitez exécuter et cliquez sur Aller.

REMARQUE | Lorsque vous utilisez la fonctionnalité Aller a I’étape,
Weld Sequencer marque la séquence comme
contenant des erreurs, car la séquence de soudage
ne s’est pas exécutée de fagon compléte du début a
la fin.
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Préférences du poste de travail

Chaque ordinateur qui exécute Weld Sequencer a des préférences que vous pouvez configurer, depuis
I’'emplacement des fichiers de séquences jusqu’au style et a la taille du texte de I'application. Vous pouvez
également choisir de faire démarrer ou redémarrer la séquence automatiquement. Le Tableau 7.2 explique
chaque préférence en détail.

Figure 7.4 Préférences du poste de travail

REMARQUE | Si vous avez plusieurs instances de Weld
Sequencer (voir page 2.16) dans le méme ordinateur,
chaque instance peut avoir ses propres préférences.

Tableau 7.2 Champs de la fenétre de préférences

Emplacement des Ce champ affiche le répertoire dans lequel Weld Sequencer peut trouver les
fichiers de fichiers nécessaires pour exécuter I'application.

configuration

Emplacement des Il s’agit de 'emplacement ou Weld Sequencer doit chercher les fichiers des

fichiers des séquences séquences de soudage, ainsi que les fichiers éventuels qui les accompagnent
comme les images et les sons. Par défaut, I'emplacement est le répertoire
C:\Weld Sequencer Files\Sequences de ce poste.

Emplacement des Cet emplacement est I’endroit ol Weld Sequencer trouve les Rapports de

fichiers des Rapports de  séquences générés par le générateur. Cela est particulierement utile si tous

séquences les rapports sont enregistrés dans un emplacement commun (Ex : un disque
réseau).
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Police par défaut

Police des informations
des fonctions

Police du panneau
d’état

Demande automatique
de nouveau numéro de
piéce

Demande automatique
de nouveau numéro de
piéce a I’API]

Fermer
automatiquement le
fichier de séquence
apreés arrét/interruption
du cycle]

Démarrage
automatique

Redémarrage
automatique

Déconnexion
automatique de
l'utilisateur

Unités du systéme

Ce champ réegle le style et la taille du texte pour le menu principal et des
autres fenétres contextuelles. Cela est particulierement utile lorsque vous
souhaitez améliorer la lisibilité d’'un moniteur éloigné.

Ce champ configure le style et la taille du texte de chacune des étapes dans la
zone d’affichage de I'exécution des séquences de soudage sur cet ordinateur.

Ce champ configure le style et |a taille du texte du panneau a droite de la zone
d’affichage principale du Weld Sequencer (Figure 7.2 en page 7.5).

Si vous souhaitez que Weld Sequencer demande automatiquement aux
utilisateurs un numéro de piece lorsqu’ils se connectent et apres qu’ils
terminent une séquence, vous pouvez cocher cette préférence. Des que
I'utilisateur se connecte et apres qu’il termine une séquence, Weld Sequencer
affiche la fenétre Consultation des pieces (Figure 7.1 en page 7.3).

Si vous souhaitez que Weld Sequencer surveille automatiquement une balise
spécifique de I’API connecté, cochez cette préférence. Cette balise fournit le
numeéro de piéce a Weld Sequencer.

Si vous souhaitez que Weld Sequencer ferme automatiquement le fichier de
la séquence apres la fin d’'une séquence (afin qu’il ne soit plus disponible pour
démarrer une nouvelle séquence de soudage), cochez cette préférence.
L'utilisateur (ou I’API) devra charger un nouveau fichier de séquence avant de
commencer une autre séquence de soudure.

Si vous voulez que Weld Sequencer commence a exécuter la séquence de
soudage et commence le temps de cycle automatiquement lorsque vous
chargez le fichier de séquence de soudage, cochez cette option. Cette
préférence est généralement non cochée.

Si vous souhaitez que Weld Sequencer relance automatiquement le fichier de
séquence une fois que vous I'avez terminé, cochez cette option.

Si Weld Sequencer n’a aucune activité pour la durée saisie (en minutes), le
systeme déconnecte automatiquement I'utilisateur.

Vous pouvez choisir d’afficher les unités dans Weld Sequencer en Impériale
ou Métrique.

Verrouillage du générateur

Vous pouvez verrouiller (ou déverrouiller) un générateur lorsque Weld Sequencer n’est pas connecté. Cela
empéche que des operateurs I'utilisent si Weld Sequencer est en cours d’exécution.

REMARQUE |

7.10

Seuls des comptes utilisateurs dotés du réle
Administrateur ou Ingénieur peuvent activer ou
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I désactiver cette fonctionnalité. I

Pour activer (ou désactiver) cette fonction :

1. Sur l'ordinateur connecté au générateur, Souvenez-vous : Seuls des comptes utilisateurs
ouvrez Weld Sequencer et connectez-vous. dotés du réle Administrateur ou Ingénieur peuvent
activer ou désactiver cette fonctionnalité.

2. Effectuez la connexion.

3. Sélectionnez Fichier> Activer verrouillage Le systeme se souvient de ce paramétrage, et le
automatique du générateur dans le menu générateur ne fonctionnera que si le logiciel Weld
principal. Sequencer communique avec la machine.

Pour désactiver la fonctionnalité, sélectionnez
Désactiver verrouillage automatique du
générateur dans le menu principal.

Weld Sequencer et API

Si vous avez une séquence qui contient les fonctions Lecture de balise API et Ecriture de balise API, vous
devez physiquement connecter I’API et I'ordinateur du Weld Sequencer sur le lieu de production. Vous
devez ensuite établir les réglages appropriés dans Weld Sequencer et connecter le logiciel a I’API. Une fois
connecté, Weld Sequencer surveille la connexion Ethernet/IP et le mode du contréleur de I’API de fagcon
continue. Vous pouvez voir le statut de connexion dans la barre d’état de Weld Sequencer.

-

@ Power Source Not Connected @@ Database Connected to THINKILEWS100 @ PLC Not Connected Version: 1.9.00
Figure 7.5 Barre d’état montrant le statut de connexion de I’API

REMARQUE | Vous devez étre un utilisateur ayant le role
Administrateur associé a votre compte. Voir la page
3.3 pour plus de détails sur les réles des utilisateurs.

Connexion a I’API

Aprés avoir connecté I’API a I'ordinateur de Weld Sequencer, vous devez établir la connexion entre I’API et
le logiciel Weld Sequencer.
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PLC Settings

Connection Type |A-B Logix5000 Family PLCs
IPAddress 10.23.58.145

Backplane |1 = CPU Slot 0

-

Connection Timeout (mSec) 2500 = Transaction Timeout (mSec) 250
Group Update Rate 100 =

New Part Number

Tag Name |PartNumber1

Figure 7.6  Réglages API

Pour vous connecter a I’API :

1. Sélectionnez Tous les programmes>Lincoln
Electric> Trousse a outils de Weld
Sequencer>Weld Sequencer dans le menu
Windows de I'ordinateur.

2. Cligquez sur le bouton Connexion
(E9) et entrez vos identifiants
d’administrateur.

3. Sélectionnez Fichier > Connexion API dans le La fenétre Réglages API s’ouvre (Figure 7.6).
menu principal.

4. Complétez les champs pour I’API auquel vous Voir Tableau 7.3 pour plus de détails sur chacun de
souhaitez vous connecter. ces champs.

5. Cliquez sur le bouton OK.

6. Cliquez sur le bouton Déconnexion.
Déconnexion de I’API

Pour déconnecter I’API de Weld Sequencer, sélectionnez simplement Fichier >Déconnter API dans le menu
principal.
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Propriétés de connexion de I’API

Pour des détails sur les données que vous devez inclure dans chacun de ces champs, reportez-vous a la
documentation du fabricant de votre API et consultez votre service informatique si nécessaire.

Tableau 7.3 Champs de la fenétre des réglages de I’API

Type de connexion Sélectionnez le type approprié de I’API dans le menu déroulant.

Adresse IP Il s’agit de I'adresse IP assignée au module de port Ethernet dans le fond de panier
de I'API.

Fond de panier Il s’agit du numéro de port dans le module de pont Ethernet de la connexion du

fond de panier. Il s’agira presque toujours du numéro 1.

Port PCI Il s’agit du numéro de port de I’API cible dans le fond de panier. Il s’agira
généralement du numéro 0 (la fente placée a I'extréme gauche).

Temporisation de la Il s’agit de la durée que vous souhaitez que Weld Sequencer attende (en

connexion millisecondes) avant d’interrompre la connexion Ethernet/IP.

Temporisation de la Il s’agit de la durée que vous souhaitez voir s’écouler (en millisecondes) avant que

transaction Weld Sequencer ne considere une communication venant de Lecture de balise
API ou Ecriture de balise APl comme ayant échoué en raison d’'une mauvaise
connexion.

Taux d’actualisation 1l s’agit du taux d’interrogation que vous voulez que Weld Sequencer utilise

de groupe lorsqu’une fonction Lecture de balise API attend la réception des données du

champ Valeur attendue depuis I’API (page 6.66).

Nouveau nom de Il s’agit de la balise que vous voulez que Weld Sequencer surveille de I’API. La
balise de numéro de  balise de I’API contient le numéro de piéce utilisé pour rechercher
piéce automatiquement la séquence de soudage (page 4.10).

Lancer automatiguement une séguence de soudage sur la base d’une balise API

Weld Sequencer vous permet de surveiller une balise envoyée depuis I’API et qui contient le numéro de
piece. Lorsque le systéme détecte le nom de la balise que vous avez saisi dans la fenétre des Réglages de
I’API, il essaie de trouver un numéro de piéce correspondant dans la base de données. Si le systéme trouve
une correspondance avec un numéro de piece valide, Weld Sequencer lance le fichier de séquence de
soudage associé, tout comme avec une recherche de piece.

CONSEIL | Si la case Démarrage automatique est cochée, la
séquence commence automatiquement.
Pour établir cette fonctionnalité :

= |nstallez votre APl avec une balise a I'aide d’une valeur de chaine qui envoie le numéro de piece
a Weld Sequencer.

= Créez la piece dans la base de données des pieces (page 4.10).
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= Dans les préférences du poste de travail, cochez I'option Demander automatiquement un
nouveau numéro de piéce a API (Figure 7.4 en page 7.9).

= Dans le champ Nouveau nom de balise de numéro de piéce de la fenétre Réglages API (Figure
7.6 en page 7.12), ajoutez la balise d’API dont vous voulez surveiller le numéro de piece. Cette
balise doit étre une chaine.

Lorsque I'opérateur (ou un autre utilisateur) ouvre Weld Sequencer et enregistre le nom de |a balise dans
Réglages API, Weld Sequencer commence a contréler les modifications de balise de I’API, charge la
séquence suivante en fonction, et efface la valeur de la balise (pour empécher le recyclage de ce numéro de
piece). A la fin de la séquence de soudage, Weld Sequencer recommence a contréler les modifications de
balise de I’API et continue a charger la prochaine séquence a exécuter.
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CETTE PAGE EST INTENTIONNELLEMENT LAISSEE EN BLANC.
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Error! Use the

Configuration de I’entreprise

Pour les situations dans lesquelles SQL est déja installé sur votre serveur dans une configuration Enterprise,
vous pouvez souhaiter personnaliser I'installation pour répondre a vos besoins particuliers. Cette section
vous fait découvrir les différents réglages de I'installation et les scripts SQL nécessaires pour créer une
installation Enterprise de la base de données de Weld Sequencer.

ARRETER | Ne vous lancez pas dans une configuration Enterprise
que si vous étes un administrateur ayant de
I’expérience avec Microsoft SQL Server.

ARRETER | Cette section du manuel a trait seulement a la
configuration d’un systéme Enterprise. Pour une
installation autonome, veuillez vous reporter a la
page 2.1.

CONSEIL | Sivous avez besoin d’aide pour la configuration
Enterprise, veuillez contacter I’assistance Weld
Sequencer de Lincoln Electric a I’adresse
softwaresupport@lincolnelectric.com.

Cette section suppose que vous connaissiez les Services SQL Microsoft suivants et base toutes les
instructions sur SQL Server 2014. Utilisez ces instructions comme guide pour toute autre version du Serveur
SQL que vous pourriez avoir installée.

= Centre d’installation du Serveur SQL
= Gestionnaire de configuration SQL Server
= SQL Server Management Studio
Tous ces services ont été installés lorsque vous avez installé votre Serveur SQL.
REMARQUE | Cette section ne traite pas des détails de I'installation
initiale du Serveur SQL de Microsoft et suppose que
vous travaillez avec une instance de serveur par

défaut et que vous avez de I’expérience avec le
Serveur SQL de Microsoft.

Avec l'installation du Serveur SQL par défaut, vous n’avez plus qu’a créer une instance de Serveur SQL
nommeée pour Weld Sequencer et y a ajouter la base de données de Weld Sequencer. Vous pouvez réaliser
ces deux étapes manuellement a I'aide des outils SQL Server (énumérés ci-dessus) distribués avec Microsoft
SQL Server.

Les composantes du Toolkit de Weld Sequencer utilisées dans ce processus sont :

=  Script SQL pour créer la base de données de Weld Sequencer : WeldSequencer_Install.sql
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= Chalne de connexion : local.connectionString.config

Créer une instance nommeée

Vous créez une instance de Serveur SQL de Weld Sequencer comme toute autre instance nommée de
Serveur SQL a I'aide du Centre d’installation du Serveur SQL. Pour une installation Enterprise, vous créez
cette instance manuellement sur la machine du serveur de la base de données.

ARRETER | Vous pouvez ajouter la base de données a une
instance existante. Assurez-vous de connaitre le nom
de I'instance et si elle prend en charge
I’authentification en mode mixte ou Windows. Allez
directement a la page A.6 pour des instructions
détaillées.

Pour créer une nouvelle instance :

1. Lancez le Centre d’installation du Microsoft SOL Server 2014
= /) I 5 /i
serveur SQL 2 Download Microsoft SQL Server Cor
4 SQL Server 2014 Import and Export C
4 S0OL Server 2014 Import and Export ©
7 SOL Server 2014 Management Studic

Analysis Services

Configuration Tools

_::f Reporting Services Configuratior

E 5QL Server Configuration Manag

] 5QL Server Error and Usage Repo

| %5 SQL Server Installation Center (64-bit) |
. Integration Services

. Performance Tools

4 Back

2. Dans la fenétre du Centre d’installation
du serveur SQL, cliquez sur le lien
Installation a gauche. Blagning

Maintenance

4 SQL Server Installation Center

Tools
Resources

Advanced

Ontinne

3. Adroite, cliquez sur le lien Nouvelle
installation autonome de serveur SQL ou
ajouter des fonctionnalités a une
installation existante.

E=N EoR Fx=)

:lh Mew SQL Server stand-alone installation or add features to an existing installation

Launch a wizard to install SQL Server 2014 in a non-clustered environment or to add
features to an existing SQL Server 2014 instance.

Mew SQL Server failover cluster installation

Launch a wizard to install a single-node 5QL Server 2014 failover cluster.
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4.

10.

11.

12.

13.

IM8003

Si on vous le demande, insérez le support
d’installation SQL Server 2014 ou rendez-
vous au fichier d’installation de votre
systeme informatique.

Au premier écran Setup Support Rules,
cliquez sur OK.

Si on vous demande avec un Type
d’installation, choisissez Exécuter une
nouvelle installation de SQL Server 2014]
et cliquez sur Suivant.

A I’écran Clé Produit, saisissez la clé
produit si non par défaut et cliquez sur
Suivant

Vous devez accepter le contrat de licence
puis cliquer sur Suivant.

A I'écran Actualisations de produits,
cliquez sur Suivant.

A I’écran Installer fichiers de
configuration, cliquez sur Installer.

A I'écran Reégles d’installation, résolvez
tous les problemes éventuels affichés
puis cliquez sur Suivant.

Au deuxiéme écran Regles d’installation,
cliquez sur Suivant.

A I'écran Configuration roles, choisissez
Installation des fonctionnalités du
serveur SQL.

Si nécessaire, traitez les problémes éventuels qui
apparaissent et recommencez.

|14 SQL Server 201

Installation Type

Perform a new installation or add features to an existing instance of SQL Server 2014.

License Terms | @) Perform a new installation of SQL Server 2014

Global Rules Select this option if you want to install a new instan:
Product Updates want to install shared components such as SQL Serve
Studio or Integration Services.

Install Setup Files

3 SQL Server 2014 Setup

Product Key
Specify the edition of SQL Server 2014 to install.
Product Key Validate this instance of SQL Server 2014 by entering the 25-c

certificate of authenticity or product packaging. You can also g
as Evaluation or Express, Evaluation has the largest set of SQL

License Terms

Global Rules Server Books Online, and is activated with a 180-day expiratiol
Product Updates another, run the Edition Upgrade Wizard.

Install Setup Files

Install Rules Specify a free edition:

Setup Role Evaluation

Feature Selection

@ Enter the product key:
Feature Rules

Feature Configuration Rules

Ceci est une recommandation. Faites le choix approprié
pour votre installation.
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Procédure

14. AVécran Sélection des fonctionnalités,
assurez-vous de sélectionner Services du
moteur de la base de données et Outils
de gestion.

15. Cliquez sur Suivant.

16. A I’écran Régles des fonctionnalités,
résolvez tous les problemes éventuels et
cliquez sur Suivant.

17. Al’écran Configuration de I'instance,
choisissez Instance nommée.

%5 SQL Server 2014 Setup

Feature Selection

Product Key

License Terms

Global Rules

Product Updates
Install Setup Files
Install Rules

Setup Role

Feature Selection
Feature Rules
Instance Configuration
Senver Configuration
Database Engine Configuration

Reporting Services Configuration

Festure Configuration Rules

Select the Standard features to install.

Features:

Feature description:

Database Engine Services
[] SQL Server Replication

[7] Full-Text and Semantic Extractions for Sez

[] Data Quality Services
[7] Analysis Services
Reporting Services - Native
Shared Features
[ Data Quality Client
Client Tools Connectivity
Integration Services

[ Client Toels Backwards Compatibility

[T] Client Teols SDK
Documentation Components

[F] Manansrmant Tanle . Bacic
<

The configuration a
instance feature of @
isolated from other
Server instances can

Prerequisites for sele

Already installed:
Windows Power
- Microsoft .NET

.

Disk Space Requirem

Drive C: 2652 MB re

r

Ajoutez toutes les autres fonctionnalités dont vous avez
besoin pour votre systéme Enterprise.

13 SQL Server 2014 Setup

Instance Configuration

Specify the name and instance ID for the instance of SQL Server. Instance ID becomes part of {

Product Key Default instance
Ler=eTans @ Mamed instance: LEWS100
Global Rules
Product Updates
Install Setup Files Instance [D: LEWS100
Install Rules
Setup Role Instance root directery:  C\Program Files\Microsoft SQL Se
18. Saisissez la norme LEWS100 dans les REMARQUE | Si vous choisissez de ne pas utiliser
champs Instance nommeée et ID LEWS100 comme nom d’instance, notez le nom
Instance. d’instance que vous utilisez. Vous aurez besoin de ces
informations ultérieurement.
19. Laissez le champ Instance répertoire Généralement, cette valeur est C:\Program Files\Microsoft
racine a sa valeur par défaut. SQL Server. D’autres instances préalablement installées
sont autorisées. Vous pouvez modifier le champ Instance
répertoire racine sans affecter le fonctionnement de Weld
Sequencer.
20. Cliquez sur Suivant.
21. AVécran Exigences d’espace disque,
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cliquez sur Suivant.

22. Al’écran Configuration du serveur,
indiquez un Nom de compte, Mot de
passe, et Type de démarrage si requis

pour votre entreprise.

23. Cliquez sur Suivant.

24. A ’écran Configuration du moteur de la
base de données, choisissez soit Mode
d’authentification Windows soit Mode

mixte.

Si vous avez choisi Mode
d’authentification Windows, allez
directement a I'étape 27. Si vous avez
choisi Mode mixte, allez directement a
|’étape 26.

25.

26. Dans le champ Saisir mot de passe,
saisissez un mot de passe fort et

confirmez-le dans le champ suivant.

27. Dans la section Indiquer les

administrateurs du serveur SQL, cliquez
sur le bouton Ajouter et ajoutez tous les
administrateurs de votre organisation si

nécessaire.

28. Cliquez sur Suivant.

29. AVl’écran Rapports des erreurs et des
usages, décochez toutes les cases et

cliquez sur Suivant.

IM8003

Service Accounts | Collation

Microsoft recommends that you use a separate account for each SQL Server service,

Service Account Mame Password

Startup Type

5QL Server Agent NT Service\SQLAgentSE... IManuaI A
5QL Server Database Engine MNT Service\MS5QLSENT... lAutomatic -
SQL Server Browser MNT AUTHORITY\LOCAL... [Dlsabled b

Aucun réglage spécifique a Weld Sequencer n’est
nécessaire pour les autres parametres de cet écran.

Server Configuration | Data Directories | FILESTREAM

Specify the authentication mode and administrators for the Database Engine.
Authentication Mede
) Windows authentication mode

@ Mixed Mode [SQL Server authentication and Windows authentication)

Specify the password for the SQL Server system administrator (sa) account,

Enter password: (I PR T e IT ]

Confirm passweord: eeessssssssssssse

Il s’agit de votre mot de passe d’administrateur systeme
(« sa ») et il doit étre fort. Saisissez-en un qui contienne a

la fois des lettres et des chiffres.

Specify SQL Server administrators

MANAdministrator (Administrator)

Add Current User ] ’ Add... ] I Remove ]

SQL Server administrators
have unrestricted access
to the Database Engine.
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30. A'écran Regles d’installation, traitez
toutes les erreurs éventuelles et cliquez
sur Suivant.

31. Al’écran Prét a installer, cliquez sur
Installer.

32. Lorsque l'installation est terminée,
cliquez sur Suivant.

33. Al’écran Terminer, cliquez sur Fermer. Votre nom d’instance et votre mot de passe pour vous y
référer ultérieurement :

Instance nommée :

Mot de passe SA :

[ ] Mode d’authentification Windows
[ ]Mode mixte :

Connexion d’authentification au Serveur SQL

Mot de passe d’authentification au Serveur SQL

34. Ouvrez SQL Server Management Studio SqlServer Configuration Manager
; epe . File Action View Help
et vérifiez quel I? no’ulvelle |n?tance de FYNEIEE ICIcIols
SQL Server a été créée et qu’elle est en

‘Q 5QL Server Configuration Manager (Local) Mame - State
’ . .
cours d’exécution. ElSOlSenerSenices] || EwsaL server (DEVIOD) Running
_E SQL Server Network Configuration (32bit] EDSQL Server (DEV200) Runnin

s % SQL Mative Client 11.0 Configuration (324 EDSQL 5 (ENTL00) R ) 9

3 _E_ SQL Server Metwork Configuration EDSQL S::: (ENT200) RE::::Q

s @ SQL Mative Client 11.0 Configuration = " J

53 SQL Server (LEWS100) Running

Ajout de la base de données a l'instance

Maintenant que I'instance de Weld Sequencer est créée sur le serveur, vous devez ajouter la base de
données de Weld Sequencer a cette instance.
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1. AVlaide de SQL Server Management Studio,
connectez-vous a 'occurrence du serveur.

2. Dans la fenétre SQL Server Management
Studio, sélectionnez Fichier > Ouvrir > Fichier
dans le menu principal.

3. Trouvez le fichier a I'emplacement suivant :
C:\Program Files (x86)\Lincoln Electric\Weld
Sequencer Tool Kit\Weld Sequencer Set-up
Tools\ WeldSequencer_Install.sql.

4. Cliquez sur Quuvrir.

5. Supprimez les commentaires des quatre
lignes de code : Setvar.

4l Connect to Server @
Microsoft SQL Server 2014
Server type: [DEnabase Engine v]
Server name: . g0 00 -
Authentication: [‘Mndows Authentication v]
NA‘mwrobel

Connect ][ Cancel ][ Help ][ Options =

CONSEIL | Si vous devez supprimer la base de
données de Weld Sequencer, vous pouvez utiliser le
fichier WeldSequencer_Uninstall.sql (instructions
fournies dans le fichier).

Le fichier SQL s’ouvre. Le bloc de texte de
commentaires au début du fichier donne aussi des
instructions.

WeldSequencer_Inst...(NA\mwrobel) 52)) % [l i

/*** Note: To run this script from SQL Server Management Studio, it is necessary ***/
- to define several SQL scripting variables as follows:

My_DefaultDataPathiame -
My_DefaultLogPathName

Path/Name of the WeldSequencer.mdf file
- Path/Name of the weldSequencer.ldf file
- SQL Server Authentication Login

- SQL Server Authentication Password

My_Password
*  SQLCMD mode must be enabled in SQL Managment Studio to run this script

/*** Uncomment and modify the following to run from SQL Management Studio

Weld Sequencer Files\Database\MSSQL\Data\WeldSequen
_DefaultlogPathlame "C:\Weld Sequencer Files\Database\MSSQL\Data\WeldSequenc|
UserId "ChangeToYour_SQLServerAuthenticationLogin
ssword "ChangeToYour_SQLServerAuthenticationPassword”

r My_DefaultDataPathName *

** Note: Do Mot Modify any lines of code bellow this line of code

USE [master]
GO

ARRETER | Ne modifiez aucune des lignes du code
se trouvant sous le bloc de texte commenté.

DefaultLogPathName "

/
JE5% Note:
Y

/*** Uncomment and modify the feollowing te run from SQL Management Studio *xxy
T ek g
-l:Setvar My DefaultDataPathName "C:\Weld Sequencer Files\Database\MS5QL\Data‘WeldSequencer.mdf”

\Weld Sequencer Files\Database\M5SQL\Data\WeldSequencer.ldf"
UserId "ChangeToYour SQLServerAuthenticationlLegin®
:Setvar My_Password "ChangeToYour_SQLServerAuthenticationPassword”

Do Net Modify any lines of code bellow this line of code **%f

6. Sélectionnez Query>SQLCMD Mode dans le
menu principal.

IM8003
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Procédure

10.

11.

A8

Laissez les chemins par défaut pour les deux
bases de données (: Setvar
My_DefaultDataPathName et : Setvar

My _DefaultLogPathName).

Si vous choisissez Mode mixte comme mode
d’authentification, saisissez le
LincolnWeldSequencer par défaut entre les
guillemets pour : Setvar My _Userld et
WeldCaplt@lentre les guillemets pour :
Setvar My_Password

Cliquez sur Execute aprés avoir fait vos
modifications.

Examinez I'onglet Messages et vérifiez que le
script s’est exécuté correctement

Cliquez droit sur Databases dans
|’arborescence et sélectionnez Rafraichir dans
le menu contextuel.

Weld Sequencer Manuel de I'utilisateur

s’exécute et mode SQLCMD. Cela modifiera la
couleur du fond des lignes : Setvar.

REMARQUE | L’installation utilise le chemin par
défaut C:\Weld Sequencer
Files\Database\MSSQL\Data\comme un
emplacement pratique pour les fichiers
WeldSequencer.mdf et WeldSequencer.ldf, mais ce
chemin n’est pas référencé par les applications
Weld Sequencer elles-mémes. Si vous devez créer
des bases de données dans un autre dossier,
remplacez C:\Weld Sequencer
Files\Database\MSSQL\Data\ par le chemin que
vous souhaitez utiliser.

1 #* Uncomment and modify the following to run from 5QL Managsg
:Setvar My DefaultDataPathName "C:\Weld Sequencer Files\Databe
:Secvar My _DefaultLogPathName "C:\Weld Sequencer Files\Databas
:Setvar My Userld "LincolnWeldSequencer"”

:Setvar My Password "WeldCaplt@1™

TUSE [master]

Pour Mode mixte, si vous avez créé un nouveau nom
d’utilisateur et un nouveau mot de passer pour la
base de données, saisissez ces identifiants.

Laissez le texte par défaut si vous utilisez le Mode
d’authentification Windows.

Le script crée les fichiers nécessaires pour vous aux
emplacements que vous avez spécifiés.

JEEE Natae D Nt Modifu ane Tines of cods hell
W% - n

_Iﬁ Messages

(1 row(s) affected)

(1 row(s) affected)
(1 row(s) affected)
(1 row(s) affected)

100% = «
g_QuEry executed successfully. HK

IM8003



Error! Use the Home tab to apply Titulo 2 to the text that you want to appear here. Error! Use the Home
tab to apply Titulo 6 to the text that you want to appear here.. Error! Use the Home tab to apply Titulo 6
to the text that you want to appear here.

12. Vérifiez que I'entrée dans la base de données Object Explorer K | Weldsequen
de WeldSequencer existe désormais. Connect~ & B @ 2
= Lb HK.EHlPl\ENTlUU (SQL Server 10.51 HK.EH].P].\ENT].
[=fr ] Databases
[ System Databases Name
| = 1) WeldSequencer | [ Systern D
[ Database Diagrams || WeldSeq
13. Vérifiez que I'utilisateur de Object Explorer -1
LincolnWeldSequencera été créé dans cette SR 23
, = [y THINKILEWS100 (SQL Server 10.50,2500 - THINK!Kari)
base de données. o [ Databases

3 System Databases
= | ) WeldSequencer
[ Database Diagrams
—— — @ [ Tables — S — S — —

[ Storage
= 3 Security
= 3 Users
,_f}‘ dbo
| £, guest
1A INFORMATION SCHEMA

,_t“ LincolnWeldSequencer]|

i 3y

— F= Relee

CONSEIL | Silinstance du serveur SQL utilise
uniquement le mode d’authentification Windows,
vous pouvez supprimer cet utilisateur.

14. Vérifiez que 'identifiant de connexion de Dbject Explorer
LincolnWeldSequencer a été créé (ou le nom Connect~ 39 3 B2
d'utilisateur que vous avez créé, S’il est =] Lb THIMKNLEWS100 (SQL Server 10.50.2500 - THIMK Administrator)
e s P P [ Databases
différent du nom d’utilisateur par défaut). o O3 Security
= [ Legins

B, #2MS_PolicyEventProcessingLogin®s
&y 22MS_PolicyTsqlExecutionLogin®s
ol BUILTIN Users

| b8 LincolnWeldSequencer, |

c
L
Pl NT SERWTCELRASSOI S1 FWST AN

CONSEIL | Silinstance du serveur SQL utilise
uniquement le mode d’authentification Windows,
vous pouvez supprimer cet identifiant de
connexion.

Vous avez réussi a ajouter la base de données a
I'instance. Vous devez désormais configurer chaque
ordinateur de votre client afin de le connecter a la
base de données.

Connecter des ordinateurs a la base de données

Chaque ordinateur de client qui doit utiliser la base de données Weld Sequencer Enterprise doit étre
configuré pour se connecter a la base de données. Pour référencer I'ordinateur SQL Enterprise, vous devez
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modifier les fichiers de I'application de chaine de connexion des ordinateurs du clients pour référencer
I'instance du Serveur SQL et préciser un identifiant et un mot de passe d’authentification du Serveur SQL
que les applications peuvent utiliser pour accéder a la base de données.

ARRETER | Cette section s’applique seulement a une installation
Enterprise dans le systéeme Weld Sequencer. Elle ne
s’applique pas a des installations autonomes.

REMARQUE | Seuls les utilisateurs munis de privileges
d’administrateur peuvent faire des modifications
dans le répertoire C:\Program Files. Contactez votre
service informatique si vous ne disposez pas des
privileges d’administrateur.

Le Tookit de Weld Sequencer installe deux fichiers de configuration avec les applications de Weld
Sequencer. Ces fichiers de configuration identifient le Serveur SQL que les applications doivent utiliser et les
identifiants d’acces que les applications doivent utiliser (c’est-a-dire nom d’utilisateur et mot de passe)
pour la base de données de Weld Sequencer.

Ces deux fichiers ont le méme nom de fichier local.ConnectionStrings.config, et vous pouvez les trouver sur
chaque poste de travail dans les dossiers par défaut suivants :

Sur un ordinateur de 32 octets :
= C:\Program Files\Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool Kit\Weld Sequence Editor\
= C:\Program Files\Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool Kit\Weld Sequencer
Sur un ordinateur de 64 octets :
= C:\Program Files (x86)\Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool Kit\Weld Sequence Editor)\
= C:\Program Files (x86)\Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool Kit\Weld Sequencer
REMARQUE | Sivous choisissez un répertoire différent pendant

I'installation, vous pouvez trouver les fichiers de
configuration a cet emplacement.

Modifier le fichier de connexion

Pour configurer les fichiers :

1. Ouvrez un simple programme d’édition de
texte (tel que Notepad ou Notepad++).

2. Dans Notepad, sélectionnez Fichier >
Ouvrir dans le menu principal.

3. Sélectionnez Tous les fichiers dans le
menu déroulant prés du champ Nom de
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fichier.

4. Rendez-vous a 'emplacement C:\Program
Files\Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool
Kit\Weld Sequence Editor\ (ou autre
chemin approprié comme évoqué a la
page A.10).

5. Sélectionnez
local.ConnectionStrings.config et cliquez
sur Ouvrir.

6. Copiez le texte approprié et collez-le entre
<chainesdeconnexion>

et </chainesdeconnexion>.

7. Remplacez MySQLServer parle nom du
serveur SQL et, si nécessaire, par le nom
de linstance.

Le fichier contient également des instructions dans le
texte de commentaires. Ces commentaires contiennent
le texte suivant pour I'authentification en mode mixte :

<add name="LincolnConnection"
connectionString="Server=MySQLServer;
Initial Catalog=WeldSequencer; User
Id=LincolnWeldSequencer;
Password=MyPassword; "
providerName="System.Data.SglClient"/>

et le texte suivant pour le mode d’authentification
Windows :

<add name="LincolnConnection"
connectionString="Server=MySQLServer;
Initial Catalog=WeldSequencer;

Trusted Connection=True;"
providerName="System.Data.SglClient"/>

Le texte doit ainsi avoir I'apparence suivante pour le
Mixed Mode :

<chainesdeconnexion>

<add name="LincolnConnection"
connectionString="Server=MySQLServer;
Initial Catalog=WeldSequencer; User
Id=LincolnWeldSequencer;
Password=MyPassword; "
providerName="System.Data.SqglClient"/>
</chainesdeconnexion>

et 'apparence suivante pour le Windows Authentication
Mode :

<chainesdeconnexion>

<add name="LincolnConnection"
connectionString="Server=MySQLServer;
Initial Catalog=WeldSequencer;

Trusted Connection=True;"
providerName="System.Data.SqglClient"/>
</chainesdeconnexion>

Exemples :

AdvMfg001\LEWS100
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Procédure

10.

11.

Al2

Si vous avez choisi Mode mixte, allez
directement a I'étape 9. Si vous avez choisi
Mode d’authentification Windows, allez
directement a I'étape 11.

Remplacez LincolnWeldSequencer par
le nom d’utilisateur de la base de données
du Serveur SQL.

Remplacez Mon motde passe parle mot
de passe de la base de données du Serveur
sQL.

Enregistrez le fichier.

Weld Sequencer Manuel de I'utilisateur

ADVSQLVO03

CONSEIL | Reportez-vous a la page D.1 pour plus
d’informations sur cette chaine de connexion.

Par exemple : WeldSeqUser

REMARQUE | Un utilisateur de connexion SQL
« Trusted Connection » doit avoir les droits de sécurité
SQL « db_owner ».

Par exemple : WeldCapltel

Outre le bloc de texte commenté, le contenu de notre
exemple doit avoir I'apparence suivante en mode mixte :

<chainesdeconnexion>

<add name="LincolnConnection"
connectionString="Server= AdvMfg001\LEWS100;
Initial Catalog=WeldSequencer; User Id=
WeldSeqUser; Password= WeldCaplt@l;"
providerName="System.Data.SglClient"/>
</chainesdeconnexion>

ou comme suit pour le mode d’authentification
Windows :

<chainesdeconnexion>

<add name="LincolnConnection"
connectionString="Server= AdvMfg001\LEWS100;
Initial Catalog=WeldSequencer;

Trusted Connection=True;"
providerName="System.Data.SglClient"/>
</chainesdeconnexion>
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Installer le Fichier de connexion sur les ordinateurs du client

Dans les étapes suivantes, vous copiez votre fichier local.connectionString.config modifié et remplacez le
fichier existant qui est distribué par les applications Weld Sequencer Editor et Weld Sequencer.

1.

2.

3.

4.

IM8003

CONSEIL

Alternativement, vous pouvez renommer le fichier
original local.connectionString.config installé en
local.connection Strings_aslinstalled.config au lieu de
remplacer le fichier. Ceci vous permettrait de conserver
le fichier original pour vous y référer a I'avenir.

CONSEIL |

Si vous prévoyez d’ajouter d’autres ordinateurs au

systéme a I'avenir, vous pourriez créer un fichier de
configuration commun pour votre base de données
Enterprise et le packager (Ex : avec InstallShield ou
un fichier ZIP auto-extractible) a distribuer aux
nouveaux utilisateurs a I’avenir apreés avoir installé le
Tookit de Weld Sequencer.

Copiez le fichier local.connectionString.config
gue vous avez modifié.

Collez et replacez le fichier dans C:\Program
Files\Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool
Kit\Weld Sequence Editor\ (ou autre chemin
approprié comme évoqué a la page A.10).

Collez et remplacez le fichier dans C:\Program
Files\Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool
Kit\Weld Sequencer (ou le chemin approprié
tel gu’évoqué a la page A.10).

Testez les connexions de la base de données
en langant les applications Weld Sequence
Editor et Weld Sequencer.

Répétez les étapes 1 a 4 pour chaque poste
de travail ou chaque ordinateur du client.

Un indicateur vert prés du nom de la base de données
dans la barre d’état (en bas) de chaque application
indique que la connexion a la base de données a
réussi.

@ Connected via TCP to 10.23.8.141 (EN1) @ Database Connected to AdviMfgO0L1\LEWS100

Cela comprend tous les ordinateurs qui seront utilisés
pour créer des fichiers de séquence de soudage et
tous les ordinateurs qui exécuteront des fichiers de
séquence de soudage.
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Consells et indications pratiques

Processus en deux étapes pour créer un fichier de
sequence de soudage

La création d’une séquence de soudage est un processus trés simple avec Weld Sequence Editor. Si vous
divisez votre processus en quelques étapes, vous pouvez éviter de vous sentir dépassé(e) par tous les petits
détails qu’implique la création d’une grande séquence.

* Etape 1:Assurez d’abord les bases.

Lorsque vous commencez a créer une séquence, la premiere étape est de créer la plupart des
étapes dont vous aurez besoin et de fournir une connexion basique entre les fonctions. Ceci
vous aide a vous assurer que vous avez toutes les soudures en place. Exécutez le fichier de
séquence de soudage dans Weld Sequencer pour vous assurer que votre séquence est correcte
et que le flux de votre séquence est correct. Vous devez vous assurer que vous avez les bonnes
photographies aux bons endroits et que les fonctions de soudage sont dans le bon ordre.

* Etape 2 : Affinez les fonctions et incorporez vos validations.

Une fois que vous étes slir(e) d’avoir toutes les fonctions dans le bon ordre, vous pouvez
commencer a affiner et a ajouter des parametres et des conditions aux fonctions de la
séquence.

- Exécutez le fichier de séquence de soudage, faites tous les ajustements nécessaires et
commencez a collecter les données de production. Utilisez la fonctionnalité des Rapports de
séquences pour créer un fichier apres le soudage avec le fichier de séquence de soudage.
Vous pouvez analyser ces rapports manuellement ou utiliser I'outil d’Analyse de rapport
(page 5.26) pour ajouter des parametres et des validations de soudures automatiquement.

- Utilisez les données de production pour « finaliser » la séquence : saisissez les temps estimés
pour chaque fonction et ajoutez des validations de soudures pour chaque opération de
soudage pour améliorer le controle et la qualité du séquenceur.

- Demandez a I'opérateur de vous faire part de ses commentaires et des fagons d’améliorer la
séquence de soudage. Vous pouvez réordonner certaines étapes pour améliorer la durée du
cycle ou faciliter la tache de L'opérateur .

CONSEIL | Vous pouvez utiliser I’Assistant d’Analyse de rapport
pour vous aider dans I’étape 2. Voir page 5.26 pour
davantage de détails.
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Utilisation de PowerPoint pour créer des images

Vous avez pris de superbes photographies des soudures et vous voulez les afficher dans Weld Sequencer.
Vous souhaitez ajouter du texte aux photos et entourer différentes parties des photos pour différentes
parties de la séquence, mais vous ne disposez pas d’un logiciel d’édition d’images. Une bonne nouvelle.
Vous pouvez utiliser PowerPoint de Microsoft® pour créer des images.

* Bend Back Plate 90°
i | | < Insert into Left Side Plate
! i
-
A

" |
|
‘i

Slide1 0f 16 | “Office Theme B8 87 6% (- + £

6

7

8
Click to add notes

Figure 7.7 Exemple d’image dans PowerPoint

Faites simplement des diapositives avec vos photographies et ajoutez des puces. Vous pouvez surligner les
éléments ou I'opérateur doit réaliser des soudures. Les possibilités sont infinies. Une fois que vous avez fini,
vous pouvez enregistrer la présentation en tant que fichiers d'image et les charger dans la fonction Afficher
photographie.

Pour créer une image a l'aide de PowerPoint de Microsoft® :

1. Ouvrez PowerPoint de Microsoft®.

2. Créez une diapositive pour chaque fonction Voir Figure 5.4.
Afficher photographie que vous souhaitez que

o . CONSEIL | Enregistrez votre présentation
L'opérateur de soudage voie.

PowerPoint comme vous le feriez normalement.
Ceci vous permettra d’y apporter facilement des
modifications a I’avenir.

3. Pour enregistrer en tant qu’image,
sélectionnez Fichier > Enregistrer sous dans
le menu principal de PowerPoint.

. , A A .

4. Naviguer vers I'emplacement ot vous CONSEIL | Pour vous rendre la tache plus facile,
souhaitez enregistrer les images de cette enregistrez les fichiers d’images a ’'emplacement
séquence.

du fichier de la séquence de soudage pour ne pas
avoir a les déplacer plus tard.
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5. Depuis le champ Enregistrer sous,
sélectionnez le format du fichier image que
vous préférez (p. ex. JPG ou PNG) et cliquez
sur Enregistrer.

6. Sivous avez plusieurs diapositives,
PowerPoint vous demandera si vous voulez
exporter toutes les diapositives ou seulement
la diapositive en cours. Cliquez sur le bouton
approprié.

Raccourcis clavier

8 Control Panel
[E8 all Contral Panel Trems

File name: WGO.ppt

Save as type: | PowerPoint Presentation (*.pph)

PowerPoint Presentation (*.pph)

PowerPoint Macro-Enabled Presentation (*.pptm)
PowerPoint 97-2003 Presentation (*.ppt)

PDF (*.pdf)

« Hide Folders | *P5 Document ("xps)

PowerPoint Template (*.potd)

PowerPoint Macro-Enabled Template (*.potm)
PowerPoint 97-2003 Template (*.pot)

Office Theme (*.thmz)

PowerPoint Show (*.ppsx)

PowerPoint Macro-Enabled Show (*.ppsm)
PowerPoint 97-2003 Show (*.pps)

PowerPoint Add-In (*.ppam)

PowerPoint 97-2003 Add-In (*.ppa)
PowerPoint XML Presentation (*.xml)
Windows Media Video (*wmv)

GIF Graphics Interchange Format (*.gif)

JPEG File Interchange Format (*.jpg)

PNG Portable Metwork Graphics Format (".png) k
TIFF Tag Image File Format (*.tif)

Device Independent Bitmap (*.bmp)

Windows Metafile (*.wmf)

Enhanced Windows Metafile (*.emfl

Authors:

Microsoft PowerPoint

Do you want to export every slide in the presentation or only the current slide?

Every Slide | [ Current Slide Only ] [ Cancel ]

PowerPoint de Microsoft® enregistre chaque
diapositive en tant qu’image individuelle, et vous
pouvez désormais les ajouter a vos fonctions
Afficher photographie.

Weld Sequencer comprend des raccourcis clavier pour vous aider a réaliser rapidement certaines taches.
Vous pouvez accéder au menu Fichier a I'aide de la combinaison de touches Alt F. Vous pouvez appuyer sur
la touche suivante du clavier pour accéder a I'élément du menu indiqué :

= s pour Charger séquence

= npour Recherche de numéro de piece
= tpour Lot de consommable

= g pour Aller alI’étape

= ¢ pour Se connecter au générateur

= L pour Se connecter a I’API

=  p pour Préférences

= X pour Quitter
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Charger un fichier de séquence de soudage par ligne de
commande

Pour charger un fichier de séquence de soudage spécifique automatiquement lorsque I'opérateur lance
I"application, vous pouvez ajouter le texte suivant a la ligne de commande du clavier de I'application. Vous
devez connaitre I'emplacement et le nom du fichier de la séquence. Vous pouvez ajouter I'une des deux
commandes suivantes au raccourci :

= -1 [nomdufichier]

= -load [nomdufichier]

CONSEIL |  SiDémarrage automatique est activé dans Fichier >
Préférences du poste de travail, la séquence
démarrera automatiquement également.

Security I Details I Previous Versions
General | Shorteut | Compatibility

& Weld Sequencer

Target type: Application

Target location: Weld Sequencer

Target: ctric. WeldSequencer dyxe" Joad FrameRev(1 wsf

Start in: "C:\Program Files {<86)\Lincoln Blectic'Weld Sec

Shortcut key:  None

Figure 7.8 Charger une séquence par ligne de commande

Pour charger un fichier de séquence de soudage par ligne de commande :

1. Cliquez droit sur le raccourci de Weld La fenétre des propriétés s’ouvre (Figure 5.4).
Sequencer et sélectionnez Propriétés dans le
menu contextuel.

2. Cliquez sur le champ Cible et placez le curseur a

Target type: Application
la fin du texte existant dans le champ.

Target location: Weld Sequencer

Target: Sequencer"-.l_incolnElectric.‘.“a'eldSequencer.E@

3. Insérez un espace apreés le texte existant.
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4. Insérez soit —1soit —1oad, suivi du nom de Par exemple :
fichier que vous voulez voir se charger
automatiquement. Targettype:  Application

Target location: Weld Sequencer
,__.-———-___‘\

Target: ctric WeldSequencer exe'(Joad FrameRev( w:

CONSEIL | Sile nom de votre fichier contient
des espaces, assurez-vous d’entourer le nom de
fichier avec des guillemets. Par exemple, pour
Frame Weld Sequence.wsf vous taperiez

« Frame Weld Sequence.wsf ».

5. Cliquez sur OK pour enregistrer vos
modifications.

Ignorer les soudures courtes dans une sequence de
soudage

Vous pouvez parfois souhaiter permettre a I'opérateur de créer des soudures courtes pendant une
opération de soudage, mais vous ne voulez pas définir des fonctions dans la séquence de soudage pour
autant. Ce sont des soudures courtes que vous n’avez pas besoin d’enregistrer et de suivre avec le logiciel
CheckPoint™ et vous n’avez pas non plus besoin de préciser des informations de soudage détaillées. Vous
ne voulez pas non plus que ces soudures génerent une alerte ou une erreur dans la séquence.

Si vous n’utilisez pas déja de profil de soudure spécifique pour la fonction de soudage, vous pouvez I'utiliser
pour ignorer ces soudures courtes sans les reconnaitre et sans créer de fonctions individuelles pour elles.

REMARQUE | Il s’agit d’'une configuration spéciale qui requiert le
recours au profil de soudure du Gestionnaire Power
Wave®.

REMARQUE | Toutes les soudures courtes ne doivent pas étre
ignorées. Si vous avez des soudures courtes qui
doivent étre validées, créez simplement une fonction
pour ces soudures et n’utilisez pas ce profil de
soudure spécial.

Pour créer un profil de soudure spécial afin d’ignorer ces soudures courtes :

Procédure DI ET
1. Décidez de la durée maximum du temps Par exemple, vous pourriez dire qu’une soudure
d’arc qui définit la soudure courte. courte est inférieure a un temps d’arc de deux

secondes, et que vous voulez ignorer toutes les
petites soudures inférieures inférieures a deux
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secondes.

Vous devez configurer un profil de soudure pour
ignorer ces soudures courtes.

Configurer un Profil de soudure spécial
2. Llancez le logiciel PowerWave Manager®.

3. Effectuez la connexion au générateur de

soudage.
4. Sélectionnez Surveillance de la production > 2.7 Tools @ P
. . B { e O Lookup error @ Prog
Configuration dans I'arborescence. 8 snapshat @ Prq
WeldView @ Pro
wf] Backup/Restare @ Pro
e —GtrreTTeT @ Pro
4 Q Production Monitoring @& Pro
[ Register @ Pro
: %< Configuration @ Pra
- @ Training @ Prg
& Pra
5. Cliquez sur I'onglet Limites du profil.
| Weld Profile selection | Out-of-limit actions | Profile limits | wire package | E-n
@ Profile 1 s Limits for profile 2
W Profile 2 =
@ Profile 3 (2) Start delay Log
@ Profile 4 ) End del 1.0~
@ Frofile 5 (2) ne detay =
i Profile b @. Discard welds shorter than 2 sec,
@ Profile 7
i Profile 8
@ Profile 8 80| [C g
@ Profile 10
6. Cliquez sur le profil de soudage que vous ARRETER | Le profil 1 est le profil par défaut
souhaitez configurer. pour toutes les fonctions de soudage dans Weld

Sequencer. Vous devez choisir un profil de soudure
différent pour cette configuration spéciale.

REMARQUE | Vous devez configurer chaque
générateur qui exécutera le fichier de séquence de
soudage. Le logiciel PowerWave Manager®
enregistre la configuration dans le générateur . La
fonctionnalité Backup and Restore du logiciel peut
vous aider a copier facilement cette configuration
pour un générateur de soudage différent.
Reportez-vous au Manuel de l'utilisateur Power
Wave® (IM8002) pour plus de détails.

7. Ajustez les champs Retard démarrage et Dans notre exemple :
Retard extinction afin qu’ils soient égaux a la

, . Retard démarrage = 1
durée maximum de temps d’arc que vous
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avez déterminée a I'étape 1.

8. Cochez I'option Ignorer les soudures plus
courtes que X sec.

9. Cliquez sur Appliquer réglages.

10. Répétez les étapes 3 et 9 pour chaque
générateur qui exécutera le fichier de
séquence de soudage.

Configurez la fonction de soudage

11. Lancez Weld Sequence Editor.

12. Ouvrez votre fichier de séquence de
soudage.

13. Double-cliquez sur la ou les fonction(s) de
soudage la ol les soudures courtes se
produisent en temps normal.

14. Saisissez le numéro de profil dans le champ
Profil de soudure.

15. Cliguez sur OK.

Retard extinction = 1

Total 2

ou X doit correspondre a la durée maximum de
votre temps d’arc.

Dans notre exemple, lorsque vous utilisez le Profil
de soudure 2, le générateur ignore toutes les
soudures de moins de deux secondes.

CONSEIL | Vous pouvez utiliser la
fonctionnalité Backup and Restore dans le
Gestionnaire Power Wave® pour copier
simplement votre configuration si vous avez
plusieurs machines a installer. Reportez-vous au
Manuel de l'utilisateur Power Wave® (IM8002)
pour plus de détails.

Vous devez maintenant configurer la fonction de
soudage dans Weld Sequence Editor pour utiliser
votre nouveau profil de soudure.

Comme vous avez configuré le Profil de soudage
pour ignorer toutes les soudures inférieures a la
durée que vous avez précisée, le générateur ne crée
pas d’enregistrement de soudure pour celles ci.
C’est pourquoi il n’y a aucune donnée a envoyer a
Weld Sequencer et aucune soudure a reconnaitre.
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CETTE PAGE EST INTENTIONNELLEMENT LAISSEE EN BLANC.
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Dépannage

Parfois, lorsque vous travaillez avec un logiciel ou que vous l'installez, vous avez besoin d’un peu plus
d’informations pour aider au dépannage et a la résolution des problémes. Il existe certains problémes
mineurs que vous pourriez résoudre sans avoir a faire intervenir le service technique.

REMARQUE | Siles problemes persistent, veuillez contacter votre
service informatique local ou I’assistance Weld
Sequencer de Lincoln Electric a I’adresse :
softwaresupport@lincolnelectric.com.

Impossible de se connecter a un générateur

Plusieurs raisons peuvent expliquer le fait de ne pas pouvoir accéder a la fenétre de connexion, ne pas
pouvoir se connecter a I'adresse IP d’un générateur ou le fait de ne pas voir apparaitre I'adresse IP dans la
liste des adresses. Voici quelques possibilités.

L’utilisateur n’a pas le bon réle utilisateur

Seuls les utilisateurs dotés du role Administrateur associé a leur compte peuvent modifier le générateur de
soudage connectée a une instance du logiciel de Weld Sequencer. Voir la page 3.1 pour plus de détails sur
les comptes d’utilisateur.

L’adresse IP ou d’autres réglages Ethernet du générateur de soudage ne sont pas
valides

Pour corriger ce probleme, vous devez vous connecter directement au générateur par l'intermédiaire d’'une
connexion temporaire et modifier les réglages permanents d’Ethernet.

Procédure Détails

1. Contactez votre service informatique local
pour les bons réglages Ethernet du
générateur de soudage.

2. Déconnectez temporairement le générateur
de soudage du réseau.

R s .
3. Branchez un cable Ethernet a 'ordinateur qui  conSEIL | Vous pourriez devoir utiliser un cable
A H H ® .« 2 . . .
exécute le Gestionnaire Power Wave®. croisé avec certains ordinateurs anciens pour
pouvoir établir la connexion.

4. Branchez I'autre extrémité du cable Ethernet  conSEIL | Microsoft Windows assigne une
dans le générateur de soudage. adresse IP temporaire a I'ordinateur et au
générateur de soudage afin qu’ils puissent
communiquer.

5. Lancez le gestionnaire du Power Wave®.
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6. Dansl'onglet Connexion, choisissez Je ne
connais pas l'adresse IP de la machine.

7. Cliguez sur le bouton Rafraichir la liste. Une seule adresse IP devrait apparaitre.
8. Sélectionnez le soudeur et cliquez sur CONSEIL | Lorsque vous sélectionnez le
Connect. générateur , le voyant vert de la machine devrait

commencer a clignoter.

Le systéme vous emmeéne automatiquement a la
section System status dans le Gestionnaire Power
Wave®.

9. Cliquez sur Ethernet dans 'arbre de
navigation.

10. Changez les parametres d’Ethernet par ceux  Veuillez vous reporter au Manuel de I'utilisateur
fournis par votre service informatique. gestionnaire Power Wave® (IM8002) pour plus de
détails sur les réglages Ethernet.

11. Cliquez sur Appliquer réglages. Le gfénérateur se réinitialise et accepte ses nouveaux
réglages réseau.

12. Débranchez le cable Ethernet du générateur

13. Reconnectez le générateur au réseau de Les nouveaux réglages devraient prendre effet.
I"'usine.

Les reglages Ethernet paraissent valides mais il est toujours impossible de se
connecter

Si vous avez vérifié les réglages Ethernet et s’ils sont valides, utilisez les informations suivantes pour vérifier
les communications et les connexions physiques :

= Vérifiez les connexions physiques du réseau a I'ordinateur et du générateur . Vérifiez qu’une
lumiere verte ou jaune fixe se trouve prés de chaque fiche Ethernet. Si vous voyez un signal
lumineux, les connexions physiques ne sont probablement pas en cause.

= Mettez alternativement le générateur hors tension et sous tension. |l pourrait quand méme
avoir une connexion réseau résiduelle en mémoire dans certaines circonstances.

Si vous continuez a rencontrer des problemes liés a la connexion, vérifiez les points suivants :

= Avez-vous plusieurs adaptateurs Ethernet activés ? Ceci pourrait causer des conflits. Vérifiez que
les communications Ethernet passent par un seul adaptateur. Pour ce faire, désactivez
temporairement tous les adaptateurs supplémentaires.

= Sivous utilisez une connexion de cable Ethernet, essayez de désactiver temporairement toute
communication sans fil de I'ordinateur. Ceci pourrait aider I'ordinateur a se connecter
directement au générateyr par I'intermédiaire du cable sans interférence.
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= Sil'ordinateur est en cours d’exécution d’un logiciel de sécurité ou d’un pare-feu, ceci peut
bloquer I'adresse IP du générateur. Vérifiez avec votre service informatique local.
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Weld Sequencer ne peut pas creer de base de données

Si vous recevez un message selon lequel Weld Sequencer ne peut pas créer une base de données, le
probléme pourrait étre que les répertoires impliqués dans l'installation sont compressés. Si cela se produit,
les noms de dossiers apparaissent en bleu dans I'explorateur de fichiers (Figure C.1). S’ils sont compressés,
vous devez simplement résoudre ce point et réessayer I'installation.

@ . | . v Computer » Windows7_0S (C) » Weld Sequencer Files » - E

File Edit View Tools Help

Organize » Include in library = Share with = Mew folder 4= =

-

omegroup ame ate modified ype
W H - N D fified Typ
Local
A . Database 8/28/2013 3:40 PM  File folder
. .android ; .
. ) Key 11/10/201412:10 ... File folder
. .mobione . .
) Logs 4/30/2015 2:34 PM  File folder
. Adobe Photoshop C56 B . )
) Sequences 1/19/2016 11:03 AM  File folder
. AppData . i )
J Settings 11/10/201412:10 ... File folder

= Contacts

Figure C.1 Fichiers/Dossiers compressés

Pour décompresser un fichier ou un dossier :

1. Cligquez droit sur le fichier ou le dossier et N hame : C— Type
sélectionnez Propriétés dans le menu | Database 8/28/2013340 PM  Filefolder
Contextuel_ . Key 6/3/2014 1:51 PM File folder

J Logs 5/19/2014 2:19 PM File folder
Sequences e File folder
J Settings L el [Filefclclel
L Pesburusina FilsCar Dackon |
Ty T
— Create shortcut
Delete
Rename

m

Properties [

2. Dans l'onglet Générale, cliquez sur le bouton | Weld Sequencer iles Properties [
Avancé.

General |Shanng I Security I Previous Versions I Customlzel

] ‘Weld Sequencer Files

| Typs:  Flefolder

Attributes: [ Read-only (Only applies t
[ Hidden

in folder)

__/
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3. Décochez la case Compresser des contenus
pour économiser de I'espace sur le disque.

4. Cligquez sur OK.

i

-
Advanced Atiributes - @

Choose the settings you want for this folder.

When you dick OK or Apply on the Properties dialog, you will be
asked if you want the changes to affect all subfolders and files
as well.

Archive and Index attributes

Allow files in this folder to have contents indexed in addition to file
properties

Compress or Encrypt attributes

Cgmpress contents to save disk space

T Encrypt contents to secure data Details
l

Ceci décompresse le fichier ou le dossier. Tentez
de nouveau votre installation.
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Error! Use the

Foire aux questions

La foire aux questions est une compilation de questions posées par les utilisateurs du logiciel et des
réponses qui leur sont généralement fournies. Au fil du temps, la liste continuera a s’allonger et fournira
des informations utiles souvent demandées par nos utilisateurs.

Installation

Quelle taille atteindra la base de données de Weld Sequencer ?

Il y a une croissance trés faible une fois que vous installez et créez la base de données de Weld Sequencer.
Weld Sequencer n’enregistre qu’une petite quantité de données dans la base de données. Sa taille initiale
est d’environ 334 Mo. Activer I'enregistrement de soudures dans un fichier de séquence de soudage
augmente la taille de la base de données. Chaque enregistrement de soudure pése environ 1 600 octets.

Dois-je nommer I'instance du Serveur SQL Microsoft « LEWS100 » ?

Non. Vous pouvez nommer l'instance du Serveur SQL Microsoft comme vous le souhaitez. Nous donnons
« LEWS100 » dans ces instructions et ailleurs comme une suggestion pour celles et ceux qui ont besoin
d’une installation basique, ainsi qu’a des fins d’illustration. Assurez-vous simplement d’enregistrer le nom
qgue vous utilisez s’il est différent et de le conserver.

Configuration Enterprise

Puis-je utiliser une instance nommeée existante ?

Oui. Si vous avez une installation de Serveur SQL Microsoft existante avec une instance existante que vous
souhaitez utiliser, vous pouvez simplement ajouter la base de données de Weld Sequencer a cette instance.
Annexe A fournit des informations de configuration Enterprise. Veuillez vous reporter a la page A.6 pour
plus d’informations sur I'ajout d’une instance existante.

Dois-je inclure le nom de l'instance dans la chaine de connexion ?

La décision d’inclure ou pas le nom de I'instance dans la chaine de connexion dépend de vos besoins et de
la fagon dont le serveur est configuré pour établir la connexion. Le format de la propriété connectionString
dans les fichiers local.ConnectionStrings.config suit le format standard des chaines de connexion SQL Server
et les regles standards pour analyser les chaines de connexion. Si vous avez des besoins particuliers, vous
avez la flexibilité d’utiliser une syntaxe de chaines de connexion avancée. Les applications Weld Sequencer
Editor et Weld Sequencer utilisent simplement la chaine non modifiée lorsque la connexion se fait.

Pourquoi I’ordinateur ne se connecte-t-il pas a mes géenérateurs en réseau ?

Si vous avez un probléme de connexion et que les fichiers de chaine de connexion ont été modifiés
correctement, essayez d’utiliser les noms de domaine complets lorsque vous référencez la ressource du
réseau. Dans notre exemple de I'étape 7 en page A.11, chez Advanced Manufacturing, John changerait
ADVSQLV03 en ADVSQLV03.us.corp.amdans le fichier de chaine de connexion pour résoudre
complétement le probleme de nom de son réseau. Weld Sequencer a pu trouver plus facilement la
ressource grace a cela. La fagon dont vous décidez du nom dépend du domaine installé sur le réseau de
votre société.
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CETTE PAGE EST INTENTIONNELLEMENT LAISSEE EN BLANC.
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WARNING

B )

hp

@ Do not touch electrically live parts or
electrode with skin or wet clothing.

@ Insulate yourself from work and
ground.

N

v

@ Keep flammable materials away.

-4

@ Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ No toque las partes o los electrodos
bajo carga con la piel o ropa moja-
da.

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French @ Ne laissez ni la peau ni des véte- @ Gardez a I’écart de tout matériel @ Protégez vos yeux, vos oreilles et
ments mouillés entrer en contact inflammable. votre corps.
ATT E NTI 0 N avec des piéces sous tension.
@ Isolez-vous du travail et de la terre.
German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit Inrem perschutz!
WAR N U N G Korper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese 5 Stri . . P = . .
@ Nao toque partes elétricas e elec @ Mantenha inflaméveis bem guarda- | @ Use protecdo para a vista, ouvido e
ATEN AO trodos com a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
G @ Isole-se da peca e terra.
""""“"fse CEEHNESHE. NitBHicE |@BAPTVHOOMTOBRRER |0 B, FRUSBCEHELLTT
~i =x $ IE TRRNEHTHRARNC &, BEMCLTREYERA, &L,
T B CHIMPT — A5 5 BEHFERE &
NTVWBHICLTTE L,
Chinese
o AR BRI NEBEERER o B—YI B MY R BMTEBMN. ORMIE. ERSEBSHREAR,
= 4 94k,
= H ® (R E E R EN T 4R,
Korean
o AU 2XHES e zH = | ey EFE I AFIX oK. | eoF, FY B0l ESHFE
o —é'_l oEE Mol MEx opAR. AR,
T = ® =Alel HMX|E MEX oRUAIR.
Arabic
R DS L (5 gm0 BN puali Y @ ey lSe (A JUB ALEY Aol pa @ | iy e o A1y (udag gl g @
“ o) puad) slay 39 Y i (L S By
e oLl Q) Gl

daad) P dana e Yl @

READ AND UNDERSTAND THE MANUFACTURER’S INSTRUCTION FOR THIS EQUIPMENT AND THE CONSUMABLES TO BE
USED AND FOLLOW YOUR EMPLOYER’S SAFETY PRACTICES.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE EQUIPO Y LOS
CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

LISEZ ET COMPRENEZ LES INSTRUCTIONS DU FABRICANT EN CE QUI REGARDE CET EQUIPMENT ET LES PRODUITS A
ETRE EMPLOYES ET SUIVEZ LES PROCEDURES DE SECURITE DE VOTRE EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HER-
STELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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@ Keep your head out of fumes.
@ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

@ Turn power off hefore servicing.

x
QA

\

@ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

@ Los humos fuera de la zona de res-
piracion.

@ Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilacion o
aspiracion para gases.

@ Desconectar el cable de ali-
mentacion de poder de la maquina
antes de iniciar cualquier servicio.

@ No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

OB o T dul ) a0l @
AU Gl ki Sl o) sl Jaainl @
b g A Qi) o (A amg 8

Ailea &y oL G iy 41 L ol @

@ Gardez la téte a I'écart des fumées. | ® Débranchez le courant avant I’entre- | ® N’opérez pas avec les panneaux French
@ Utilisez un ventilateur ou un aspira- tien. ouverts ou avec les dispositifs de
teur pour dter les fumées des zones protection enlevés.
lewr pour | ATTENTION
@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarbeiten @ Anlage nie ohne Schutzgehéuse German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom villig off- oder Innenschutzverkleidung in
@ Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) Betrieb setzen!
Entliiftung des Arbeitsplatzes! WA R N U N G
@ Mantenha seu rosto da fumaga. @ No opere com as tampas removidas. | @ Mantenha-se afastado das partes | Portuguese
® Use ventilagdo e exhaustao para ® Desligue a corrente antes de fazer moventes. ~
remover fumo da zona respiratdria. servico. 3 @ Nao opere com os paineis abertos ATE N GAO
@ Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.
O L1—LPSRMEMTLSIICLT @ X FFUR - H—ERIIEYH @ NILPHNA—ERUSL AT | JaPanese
FTauw. PEBICIE. TTBERS Vv FE TREBAEELEVTT &L, = = I
O MAPHEICHLEBLTT &L, BFEG>TTEL, / '§‘
o AHBRMBIE, o HIERIMEE. emmRIMMEARL InToasp | Chinese
© 7 0 0% [ {5k i L % kL SRR AT %, ax M=
= H
Korean
o UZERE BYIIAE AR, | @ HAHo MS XTHHNAR e mdo| ¥zl Mejz ZHEX|
® SEX|¥oRRE EHIIAE opAAIR. o -— 'I
M| sl ZHARA7I .T-I o
E27|8 ABSHIAIR. ==
Arabic

Lhey) cals 1)) el 13 Jaki v @
Al Gl 480 5l Agayaal)

&
b.

LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.

FEOBBEOBHDOA-H—DIETRBE L HH. TTEBLTTEV. ZTUTAHORERELHE >TTFE L,

FHMURLEANEERANSEAUREZEANKREMR, YFEFTRANFEFTHRERE.
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POLITIQUE D’ASSISTANCE AU CLIENT

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

Notre défi est de satisfaire les besoins de nos clients et de
dépasser leur attente. Quelquefois, les acheteurs peuvent
demander a Lincoln Electric de les conseiller ou de les informer
sur I'utilisation de nos produits. Nous répondons a nos clients en
nous basant sur la meilleure information que nous possédons sur
le moment. Lincoln Electric n’est pas en mesure de garantir de
tels conseils et n’assume aucune responsabilité a I’égard de ces
informations ou conseils. Nous dénions expressément toute
garantie de quelque sorte qu’elle soit, y compris toute garantie de
compatibilité avec I'objectif particulier du client, quant a ces
informations ou conseils. En tant que considération pratique, de
méme, nous ne pouvons assumer aucune responsabilité par
rapport a la mise a jour ou a la correction de ces informations ou
conseils une fois que nous les avons fournis, et le fait de fournir
ces informations ou conseils ne créé, ni étend ni altére aucune
garantie concernant la vente de nos produits.

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

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

LINCOLN B

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
22801 St. Clair Avenue e Cleveland, OH o 44117-1199 e U.S.A.
Phone: +1.216.481.8100 e www.lincolnelectric.com





