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GRACIAS POR ADQUIRIR UN
PRODUCTO DE PRIMERA
CALIDAD DE LINCOLN
ELECTRIC.

COMPRUEBE QUE LA CAJA Y EL EQUIPO ESTEN
EN PERFECTO ESTADO DE INMEDIATO

El comprador pasa a ser el propietario del equipo una vez
que la empresa de transportes lo entrega en destino.
Consecuentemente, cualquier reclamacion por dafos
materiales durante el envio debera hacerla el comprador ante
la empresa de transportes cuando se entregue el paquete.

LA SEGURIDAD DEPENDE DE USTED

Los equipos de corte y soldadura por arco de Lincoln se
disefian y fabrican teniendo presente la seguridad. No
obstante, la seguridad en general aumenta con una
instalacion correcta ... y un uso razonado por su parte.
NO INSTALE, UTILICE NI REPARE EL EQUIPO SI NO SE HA
LEIDO ESTE MANUAL Y LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD QUE
SE INCLUYEN EN EL MISMO. Y, sobre todo, piense antes
de actuar y sea siempre cauteloso.

/N ATENCION

Vera este cuadro siempre que deba seguir exactamente
alguna instruccion con objeto de evitar dafios fisicos
graves o incluso la muerte.

/\\ PRECAUCION

Vera este cuadro siempre que deba seguir alguna instruccion
con objeto de evitar dafios fisicos leves o dafos materiales.
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NO SE ACERQUE AL HUMO.

NO se acerque demasiado al arco.
Si es necesario, utilice lentillas para
poder trabajar a una distancia
razonable del arco.

LEA y ponga en préactica el
contenido de las hojas de datos
sobre seguridad y el de las
etiquetas de seguridad que
encontrara en las cajas de los
materiales para soldar. .
TRABAJE EN ZONAS VENTILADAS o -
instale un sistema de extraccion, a fin de eliminar humos
y gases de la zona de trabajo en general.

SI TRABAJA EN SALAS GRANDES 0 AL AIRE LIBRE, con

la ventilacion natural sera suficiente siempre que aleje la
cabeza de los humos (v. a continuacién).

APROVECHESE DE LAS CORRIENTES DE AIRE NATURALES
o utilice ventiladores para alejar los humos.

Hable con su supervisor si presenta algun sintoma poco
habitual. Es posible que haya que revisar el ambiente

y el sistema de ventilacion.

UTILICE PROTECTORES OCULARES,
AUDITIVOS Y CORPORALES CORRECTOS

PROTEJASE los ojos y la cara con un casco para
soldar de su talla y con una placa de filtrado del
grado adecuado (v. la norma Z49.1 del ANSI).

PROTEJASE el cuerpo de las salpicaduras por
soldadura y de los relampagos del arco con ropa
de proteccion, como tejidos de lana, guantes

y delantal ignifugos, pantalones de cuero

y botas altas.

PROTEJA a los demas de salpicaduras, relampagos
y rafagas con pantallas de proteccion.

EN ALGUNAS ZONAS, podria ser necesaria la

proteccion auricular.

ASEGURESE de que los equipos de proteccion estén en
buen estado.

Utilice gafas de proteccion en la zona §3 .
de trabajo EN TODO MOMENTO.
SITUACIONES ESPECIALES

NO SUELDE NI CORTE recipientes o materiales que hayan
estado en contacto con sustancias de riesgo, a menos que se
hayan lavado correctamente. Esto es extremadamente peligroso.

NO SUELDE NI CORTE piezas pintadas o galvanizadas,
a menos que haya adoptado medidas para aumentar la
ventilacion. Estas podrian liberar humos y gases muy toxicos.

Medidas preventivas adicionales

PROTEJA las bombonas de gas comprimido del calor
excesivo, de las descargas mecanicas y de los arcos; asegure
las bombonas para que no se caigan.

ASEGURESE de que las bombonas nunca pasen por un
circuito eléctrico.

RETIRE cualquier material inflamable de la zona de trabajo
de soldadura.

TENGA SIEMPRE A LA MANO UN EQUIPO DE EXTINCION DE
FUEGOS Y ASEGURESE DE SABER UTILIZARLO.
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SEGURIDAD

SECCION A:
ADVERTENCIAS

ADVERTENCIAS DE ACUERDO CON LA PROPOSICION
65 PARA CALIFORNIA

de California (EE. UU.), respirar los gases

de escape de los motores de diésel provoca
cancer, anomalias congénitas y otras toxicidades
para la funcion reproductora.

e Arranque y utilice el motor siempre en una zona
bien ventilada.

¢ Si se encuentra en una zona sensible, asegurese
de expulsar los gases de escape.

¢ No modifique ni altere el sistema de expulsion
de gases.

¢ No deje el motor en ralenti a menos que sea necesario.

Para saber mas, acceda a
www.P65 warnings.ca.gov/diesel

C ADVERTENCIA: De acuerdo con el Estado

ADVERTENCIA: Cuando se usa para soldar o cortar,
el producto provoca humos y gases que, de acuerdo
con el Estado de California, provocan anomalias
congénitas y, en algunos casos, cancer (§ 25249.5

y siguientes del Coédigo de Salud y Seguridad del
Estado de California).

ADVERTENCIA: Cancer y toxicidades para la
funcion reproductora (www.P65warnings.ca.gov)

LA SOLDADURA POR ARCO PUEDE SER PELIGROSA.
PROTEJASE Y PROTEJA A LA PERSONAS DE SU
ENTORNO DE POSIBLES LESIONES FISICAS GRAVES
O INCLUSO LA MUERTE. NO PERMITA QUE LOS NINOS
SE ACERQUEN. LOS PORTADORES DE MARCAPASOS
DEBERAN ACUDIR A SU MEDICO ANTES DE UTILIZAR
EL EQUIPO.

Lea y comprenda las siguientes instrucciones de seguridad. Si
quiere saber mas sobre seguridad, le recomendamos que adquiera
una copia de la norma Z49.1 del ANSI “Seguridad en los trabajos
de corte y soldadura” a través de la Sociedad Estadounidense
de Soldadura (P.0. Box 351040, Miami, Florida 33135) o de la
norma W117.2-1974 de CSA. Podra recoger una copia gratuita
del folleto E205, “Seguridad en los procesos de soldadura por
arco”, en Lincoln Electric Company, situada en 22801 St. Clair
Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

ASEGURESE DE QUE LOS PROCESOS DE INSTALACION,

USO, MANTENIMIENTO Y REPARACION LOS LLEVE
A CABO UNICAMENTE UN TECNICO CUALIFICADO

AL RESPECTO.
1.a. Apague el motor antes de iniciar la resolucion
de problemas y el trabajo de mantenimiento, 0
para efectuar el trabajo de mantenimiento. |f;|
1.b. Utilice el motor en zonas abiertas y bien ventiladas o asegurese

A\ PARA EQUIPOS DE MOTOR.
a menos que el motor deba estar encendido
de expulsar todos los gases de escape del motor al aire libre.

1.c.

1.d.

1.e.

1.1.

1.0.

No ponga carburante cerca de un arco de
soldadura con llama ni cuando el motor esté en
funcionamiento. Detenga el motor y deje que
se enfrie antes de volver a repostar para evitar
las pérdidas de combustible derivadas de la
evaporacion al entrar en contacto con las partes del motor que
estén calientes. No derrame combustible al llenar el depésito.
Si derrama algo de combustible, limpielo y no arranque el motor
hasta que los gases se hayan evaporado.

//

Asegurese de que todos los componentes, -~
cubiertas de seguridad y piezas del equipo
estén bien instalados y en buen estado.

No acerque las manos, el pelo, la ropa ni

las herramientas a la correa trapezoidal,
engranajes, ventiladores y otras piezas
moviles al arrancar, utilizar y reparar el equipo.

\\\

En algunos casos, podria ser necesario retirar las cubiertas de
seguridad para dar el mantenimiento necesario. Retire las cubiertas
solo cuando sea necesario y vuelva a colocarlas en cuanto termine
de hacer la tarea por la que las haya retirado. Sea extremadamente
cauteloso cuando trabaje cerca de piezas moviles.

No coloque las manos cerca del ventilador del motor. No trate
de hacer funcionar el regulador o el eje portador pulsando el
acelerador mientras que el motor esté en marcha.

Para evitar arrancar un motor de gasolina de forma accidental
al cambiar el motor o el generador de soldadura, desconecte los
cables de la bujia, la tapa del distribuidor o el dinamomagneto,
seglin sea necesario.

Para evitar quemaduras, no retire la tapa de
presion del radiador mientras que el motor
esté caliente.

& LOS CAMPOS

2a.

ELECTROMAGNETICOS -
PUEDEN SER PELIGROS0S. =&

El flujo de corriente eléctrica por los conductores genera campos
electromagnéticos (EM) localizados. La corriente de soldadura
genera campos EM en los cables para soldar y en los soldadores.

Los campos EM pueden interferir con ciertos marcapasos, por lo
que los operarios portadores de marcapasos deberan acudir a su
médico antes de soldar.

. La exposicion a los campos EM de la soldadura podria tener

otros efectos sobre la salud que aln se desconocen.

. Los operarios deberan ajustarse a los siguientes procedimientos

para reducir al minimo la exposicion a los campos EM derivados
del circuito del soldador:

2.d.1. Guie los cables auxiliares y del electrodo a la vez y utilice

cinta adhesiva siempre que sea posible.
2.d.2.
2.d.3.

No se enrolle las derivaciones del electrodo por el cuerpo.

No se coloque entre el electrodo y los cables auxiliares.
Si el cable del electrodo queda a su derecha, el cable
auxiliar también debera quedar a su derecha.

. Conecte el cable auxiliar a la pieza de trabajo lo mas
cerca posible de la zona en la que se esté soldando.

2.d.5. No trabaje junto a la fuente de alimentacion del equipo.
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SEGURIDAD

A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3.f.

3.0.
3.h.

3.i.

3.

UNA DESCARGA = o & LAS RADIACIONES
ELECTRICA LE PUEDE DEL ARCO QUEMAN. :?%/,

MATAR- 4.a. Utilice un protector con el filtro y las o
cubiertas debidos para protegerse los ojos de las chispas

Los circuitos auxiliar (tierra) y del electrodo y de las radiaciones del arco cuando esté soldando

estan vivos desde el punto de vista . ) u observando una soldadura por arco. Los protectores

eléctrico cuando el soldador esta encendido. No toque dichas faciales y las lentes de filtrado deberan adaptarse

partes “vivas” con el cuerpo. Tampoco las toque si lleva a las normas ANSI Z87.1.

ropa que esté mojada. Utilice guantes secos y herméticos » . ) o

para aislarse las manos. 4.b.  Utilice ropa adecuada y fabricada con materiales ignifugos
y duraderos para protegerse la piel y proteger a sus

Aisle la pieza de trabajo y el suelo con un aislante seco. companeros de las radiaciones del arco.

Asegurese de que el aislante sea lo suficientemente 4.c. Proteja a los técnicos que estén en las inmediaciones con

amplio como para cubrir toda la zona de contacto una pantalla ignifuga y pidales que no miren al arco y que

fisico con la pieza y el suelo. no se expongan a la radiacion del arco ni

. . . a las salpicaduras.
Ademas de adoptar las medidas de seguridad

habituales, si debe soldar en condiciones

arriesgadas desde el punto de vista eléctrico

(en zo?1as himedas o mientras lleva ropa LOS HUMOS Y GASES ’
mojlada; en estruc;urajs. metalicas como PUEDEN SER Q
suelos, rejas o andamios; en posiciones poco

habituales, como sentado, deprodillas P PELIGROSOS- = Q

o tumbado, si hay probabilidades de tocar

de forma accidental la pieza de trabajo o el 5.a. Al soldar, se pueden generar humos y gases
suelo), el operario debera utilizar los peligrosos para la salud. Evite respirar dichos humos y gases.
siguientes equipos: Si va a soldar, no se acerque al humo. Asegurese de que haya

una buena ventilacion en la zona del arco para garantizar que

e Soldador (TIG) semiautomatico para corriente continua (CC) no se respiren los humos y gases. Si debe soldar
e Soldador (electrodo) manual para CC superficies revestidas (qonsulte las instrucciones
e Soldador para CA con control reducido de la tension del contenedor o las hojas de datos sobre

seguridad) o superficies de plomo, acero u otros
metales cadmiados, asegurese de exponerse lo
menos posible y de respetar los PEL (limites de
exposicion permisibles) de la OSHA y los TLV
(valores limite) de la ACGIH. Para ello, utilice los
sistemas de extraccion y de ventilacién locales,
a menos que la evaluacion de la exposicion
indiquen lo contrario. En espacios cerrados

y, en algunos casos, en espacios abiertos,
necesitara un respirador. Ademas, debera
tomar precauciones adicionales cuando

suelde acero galvanizado.

En los equipos TIG automaticos o semiautomaticos, el
electrodo, el carrete del electrodo, el cabezal del equipo, la
boquilla y la pistola semiautomatica también estan vivas
desde el punto de vista de la electricidad.

Asegurese de que el cable auxiliar presente una buena
conexion eléctrica con el metal que se esté soldando.
La conexion debera hacerse lo mas cerca posible de
la zona de trabajo.

Haga una buena conexion a tierra con la pieza de trabajo
o0 el metal que vaya a soldar.

5. b. La funcion del equipo de control del humo de la soldadura se

Mantenga el soporte del electrodo, las pinzas, el cable del ve afectada por varios factores, como el uso y la colocacion
equipo y la maquina de soldar en buen estado de correctos del equipo, el mantenimiento del equipo y los
funcionamiento. Cambie el aislante si esta dafiado. procedimientos concretos aplicados a la hora de soldar.
. . El nivel de exposicion de los trabajadores debera
Nunca sumerja el electrodo en agua para enfriarlo. comprobarse en el momento de la instalacion y de forma
. . . . periodica después de entonces, a fin de garantizar que este

No toque nunca de forma simultanea las piezas vivas desde se ajuste a los PEL de la OSHA'y a los TLV de la ACGIH
el punto de vista eléctrico de los soportes de los electrodos '
conectados a los dos equipos, ya que la tension existente 5.c. No utilice el equipo para soldar en zonas rodeadas de
entre las dos podria ser equivalente a la tension de los vapores de hidrocarburo clorado procedentes de operaciones
circuitos de los dos equipos. de desengrasado, limpieza o pulverizacion. El calor y la

) ) . radiacion del arco pueden reaccionar con los vapores del
Cuando tenga que trabajar por encima del nivel del suelo, disolvente y formar fosgeno, un gas muy toxico, y otros
utilice un arnés a modo de proteccion por si se produjera productos irritantes.

una descarga y se cayera. . -
9ay y 5.d. Los gases de proteccion que se utilizan en la soldadura por

Consulte también los apartados 6.c. y 8. arco pueden desplazar el aire y provocar lesiones o incluso
la muerte. Asegurese de que haya suficiente ventilacion, en
particular en zonas cerradas, para garantizar que el aire que
respire sea seguro.

5.e. Leay comprenda las instrucciones del fabricante del equipo
y de los fungibles utilizados, incluidas la hojas de datos sobre
seguridad, y siga las practicas de seguridad aprobadas por su
empresa. Obtendra hojas de datos sobre seguridad de la mano
de su distribuidor de equipos de soldar o del propio fabricante.

5.f. Consulte también el apartado 1.b.
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SEGURIDAD

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1

6.

LAS CHISPAS
DERIVADAS DE
CORTES

Y SOLDADURAS
PUEDEN PROVOCAR
INCENDIOS O EXPLOSIONES.

Elimine cualquier factor de riesgo de incendio de la zona de
trabajo. Si no fuera posible, cubra los materiales para evitar
que las chispas puedan crear un incendio. Recuerde que las
chispas derivadas de las soldaduras pueden pasar con
facilidad, a través de grietas pequefas a zonas adyacentes.
Ademas, los materiales pueden calentarse con rapidez. Evite
soldar cerca de conductos hidraulicos. Asegurese de tener
un extintor a la mano.

Si tuviera que usar bombonas de gas comprimido en las
zonas de trabajo, tome las medidas apropiadas para evitar
situaciones de riesgo. Consulte el documento “Seguridad en
los trabajos de corte y soldadura” (norma Z49.1 del ANSI)

y los datos de funcionamiento del equipo utilizado.

Cuando no esté utilizando el equipo, asegurese de que el
circuito del electrodo no toque en absoluto la zona de trabajo ni
el suelo. Si se pusieran en contacto de forma accidental, dichas
partes podrian sobrecalentarse y provocar un incendio.

No caliente, corte ni suelde depositos, bobinas o contenedores
hasta que se haya asegurado de que tales procedimientos no
haran que los vapores inflamables o toxicos del interior de
dichas piezas salgan al exterior. Estos pueden provocar
explosiones incluso si se han “limpiado”. Para saber mas,
adquiera el documento “Practicas seguras y recomendables de
preparacion para los procesos de corte y soldadura de
contenedores y conductos que han contenido sustancias
peligrosas” (AWS F4.1) a través de la Sociedad Estadounidense
de Soldadura (consulte la direccion mas arriba).

Ventile los contenedores y piezas de fundicion antes de
calentarlos, cortarlos o soldarlos. Podrian explotar.

El arco de soldadura desprende chispas y salpicaduras.

Utilice prendas de proteccion, como guantes de piel, camisas

gruesas, pantalones sin dobladillos, botas altas y un gorro
para el pelo. Utilice un protector auricular cuando suelde en

un lugar distinto del habitual o en espacios cerrados. Cuando

esté en la zona de trabajo, utilice siempre gafas de
proteccion con blindaje lateral.

Conecte el cable auxiliar tan cerca de la zona de trabajo
como le sea posible. Conectar los cables auxiliares a la
estructura del edificio o a cualquier otra ubicacion distinta
de la zona de trabajo aumenta las probabilidades de que la
corriente pase por cadenas de elevacion, cables de grias u
otros circuitos alternos. Esto podria generar un riesgo de
incendio y sobrecalentar los cables

y cadenas de elevacion hasta que fallaran.

Consulte también el apartado 1.c.

Lea y comprenda la norma NFPA 51B, “Norma para la
prevencion de incendios en trabajos de soldadura y corte
entre otros”, disponible a través de la NFPA, situada en 1
Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy, MA 022690-9101.

No utilice las fuentes de alimentacion del equipo para
descongelar conductos.

SI SE DANAN, LAS BOMBONAS
PUEDEN EXPLOTAR.

Utilice unicamente bombonas de gas
comprimido que contengan los gases de
proteccion adecuados para el proceso en
cuestion, asi como reguladores disefiados
para un gas y presion concretos. Todos los
conductos, empalmes, etc. deberan ser
adecuados para el uso en cuestion y mantenerse en buen
estado.

A

7.a.

7.b. Guarde las bombonas siempre en vertical y asegurelas

correctamente a un bastidor o a un soporte fijo.

7.c. Las bombonas deberan almacenarse:

. Alejadas de aquellas zonas en las que puedan recibir
golpes o estar sujetas a dafios fisicos.

. A una distancia segura de las zonas de soldadura por
arco y de corte y de cualquier otra fuente de calor,
chispas o llamas.

7.d. No deje que el electrodo, el soporte del electrodo ni ninguna
otra pieza viva desde el punto de vista eléctrico entre en

contacto con una bombona.

7.e. No acerque la cabeza ni la cara a la vélvula de salida de la

bombona cuando abra dicha valvula.

7.f. Las tapas de proteccion de la vélvula siempre deberan estar
en su sitio y bien apretadas, excepto cuando la bombona se
esté utilizando o esté conectada.

Lea y comprenda las instrucciones relativas a las bombonas
de gas comprimido, las instrucciones del material asociado y
la publicacion P-I de la CGA, “Precauciones para la
manipulacion segura de las bombonas de gas comprimido”,
disponible a través de la Asociacion de Gas Comprimido,
situada en 14501 George Carter Way Chantilly, VA 20151.

7.9.

h\.

A PARA EQUIPOS
ELECTRICOS.

8.a. Desconecte la potencia de entrada a través
del interruptor de desconexion del cuadro
de fusibles antes de empezar a trabajar con el equipo.

8.b. Instale el equipo de acuerdo con el Codigo Eléctrico

Nacional de EE. UU., los codigos locales aplicables
y las recomendaciones del fabricante.

8.c. Conecte el equipo a tierra de acuerdo con el Codigo Eléctrico

Nacional de EE. UU. y las recomendaciones del fabricante.

Consulte
http://www.lincolnelectric.com/safety
para saber mas sobre la seguridad.
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ELECTRIC

Prefacio

Convenciones tipograficas utilizadas

Antes de utilizar esta guia es importante comprender las convenciones tipograficas utilizadas para
identificar y describir la informacién.
Referencias cruzadas

Las referencias cruzadas de los capitulos, secciones, nUmeros de pagina, encabezados etc. se muestran en
cursiva.

P. e]., consulte Texto que escribe con el teclado en la péagina 1.

Texto que escribe con el teclado
El texto que escribe con el teclado se muestraconel tipo de letra Courier.

P. ej., escriba John Smith en el campo Name.

Teclas que presionay botones en los que hace clic

Las teclas que presiona en el teclado y los botones/iconos sobre los que hace clic con el mouse se muestran
en el tipo de letra sans-serif en negrita.

P. ej., presione Enter.

P. ej., haga clic en OK para continuar.

Menus que selecciona
Los menus y las selecciones que realiza en los menus se muestran en el tipo de letra sans-serif en negrita.
P. e]., seleccione Start > Control Panel del menu principal de la computadora.

P. e]., seleccione Tools > Options del mendu.

Cuadro de didlogo, titulos de ventanas de aplicaciones, nombres de campos

Los titulos de los cuadros de didlogo y ventanas de aplicaciones se muestran en cursiva. Los nombres de los
campos y las selecciones hechas en los menus desplegables, etc., también se muestran en cursiva.

P. ej., se abre la ventana Print Preview.

P. e]., seleccione All Shifts del menu desplegable.
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Prefacio Notas, advertencias y consejos

Notas, advertencias y consejos

A lo largo del manual aparecen notas, altos y consejos. Estos ofrecen informacidn adicional que es
importante que usted sepa acerca del tema.

ALTO | Definitivamente debe leer la informacidén en una tabla
de altos. Eso podria ayudarlo a evitar una situacion de la
que podria no recuperarse.

I NOTA | Una nota es informacién importante. I

CONSEJO | Una tabla de consejos lo ayuda con informacion
interesante o util sobre cdmo usar el programa.
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ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®

Historial de revisiones

Agosto de 2017, Se realizaron las siguientes actualizaciones que reflejan la nueva versién:

v1.10 . . . .
= Se agregaron avisos de vencimiento de la licencia.

= Se agregd una funcidn para cerrar automaticamente el archivo de
secuencias después de una parada/anulacién del ciclo.
Enero de 2017, v1.9 Se realizaron las siguientes actualizaciones que reflejan la nueva versién:
= Se agreg6 la funcién Se requiere aprobaciéon manual a Propiedades
globales.

= Se elimind el campo de direccién de correo electrénico en la seccién
Cuentas de usuario.

= Se actualizaron las funciones de la Pantalla con cambios hechos relacionados
con los archivos vinculados y la visualizacion de la imagen previa.

= Se agregd un consejo a la seccién de generalidades relacionado con la
nueva funcién de guardado automatico.

= Se agregd informacidén de monitoreo de etiquetas PLC.
Agosto de 2016, v1.8  Se realizaron las siguientes actualizaciones que reflejan la nueva versidn:

= Se actualizd el requisito de la versidn de Microsoft .NET Framework.

=  Se hizo una nota acerca del comentario de analisis en la herramienta
Analisis del informe de secuencias con respecto a las soldaduras rapidas y
los retrasos de inicio/final.

= Se agregd Bloqueo de una fuente de poder de soldadura al capitulo Weld
Sequencer.

= Se actualizd la seccién Agregar un procedimiento de soldadura a la base de
datos para aclarar el uso de corchetes en el nombre del procedimiento de
soldadura.

Abril de 2016, v1.7 Se realizaron las siguientes actualizaciones que reflejan la nueva versidn:

= Se eliminaron las referencias como soporte para Microsoft® Windows XP.

= Se agregé la funcién Se requiere aprobacion para abortar a Propiedades
globales.

= Se eliminaron las referencias a la carpeta Recursos comunes.
= Se actualizaron las referencias al nimero de licencia de la computadora.

= Se agregaron preferencias de Unidades del sistema a las secciones de
Preferencias de Weld Sequence Editor y Weld Sequencer.

= Se actualizaron los valores predeterminados de la herramienta
Report Analysis.

= Se elimind el parametro Estimated Time de la funcién Decision.
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m Descripcion del cambio

= Se actualizé la herramienta Report Analysis con funciones nuevas.

= Se agregaron verificaciones nuevas a Weld Sequence Review.

= Se agregd Automatically Run a Quantity of Parts (Sequences) a la funcion
Part Number Lookup en Weld Sequencer.

= Se mejoraron las descripciones de opresién del gatillo para mayor claridad.
= Se actualizaron las instrucciones de instalacion de Microsoft SQL Server
2014.

Octubre de 2015, Se realizaron las siguientes actualizaciones que reflejan la nueva versién:

v1.6 . .
= Se actualizaron las capturas de pantalla en el manual para reflejar los

cambios en la interfaz del usuario.
= Se eliminaron los nimeros de versién de todas las capturas de pantalla.

= Se eliminaron los iconos en todas las capturas de pantalla y se actualizaron
segln corresponda.

= Se agregd la nueva seccion Agregar un procedimiento de soldadura a la
base de datos.

= Se agreg6 informacidn acerca de como guardar los procedimientos de
soldadura originales en la fuente de poder de soldadura antes de cambiar
a los procedimientos de soldadura desde la secuencia de soldadura.

=  Se cambid el nombre de Compare Expected Value a Compare Acquired
Value en el conector condicional de una funcion PLC Tag Read y se
aclararon las descripciones.

= Se agregaron las categorias Warning y Error a Weld Sequence Review.
= Se agreg6 el paso Previo a Report Analysis Wizard.

= Se agreg6 la opcidn de cargar la secuencia mediante una linea de mandos
en el acceso directo de la aplicacion.

= Se eliminaron detalles de las secuencias que aparecen “en gris” en la
funcién Busqueda de piezas.

Julio de 2015, v1.5 Se realizaron las siguientes actualizaciones que reflejan la nueva version:

= Se agregaron las siguientes funciones nuevas: Display Video y Decision.
= Se agregd Estimated Time a la funcidén Approval.

= Se agregd Compare Expected Value al conector condicional de la funcién
PLC Tag Read.

= Se actualizd el parametro Timeout en la funcion PLC Tag Read.

= Se agregaron detalles acerca de la desconexion de la fuente de poder de
soldadura o el PLC.

= Se agreg6 informacidon sobre que Weld Sequencer elimina
automaticamente los archivos de registro de mas de 90 dias.

= Se actualizo el Sequence Report Analysis Wizard con mejoras.
= Se agregd Weld Sequence Review al guardar un archivo.
= Se trasladd el control Zoom a la barra de herramientas superior.
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= Se agregd informacién a la funcidn de aprobacidn que el Weld Sequencer
registra el nombre de usuario en los informes de secuencia.

= Se agregd un nuevo campo Location of Sequence Reports a las secciones
de Preferencias.

Junio de 2015, v1.4 Se realizaron las siguientes actualizaciones que reflejan la nueva versién:
= Se actualizé el manual para reflejar el cambio cuando aparece la
ventana Login.

= Se actualizd la seccidon Activar el software para que incluya detalles acerca
del Formulario de solicitud del Archivo de la clave de licencia.

= Se agregé la seccidn Informes de secuencia, incluyendo la herramienta
Report Analysis, y se trasladé la seccidn Abrir informes delimitados por
tabuladores de Consejos y sugerencias utiles.

= Se agreg6 la opcidn de Informes de secuencia en Microsoft® Excel a
Global Properties.

= Se agregd la opcidn Weld Record Logging a Global Properties y se cred la
seccidn Registro de soldaduras.

= Se actualizd la seccidn Preguntas frecuentes para reflejar el aumento del
tamafio de la base de datos si se habilita la opcidn Registro de soldaduras.

= Se agregaron opciones a la funcién Alert.

= Se agreg6 la funcién Goto Step.

= Se agreg6 la funcién PLC Field Entry.

= Se agregd la opcidn Load From a la funcidén PLC Tag Write.

= Se agreg6 la seccion Ignorar soldaduras cortas en una secuencia de
soldadura a la seccidon Consejos y sugerencias Utiles.

= Se agregd una nota en la seccidén Configuracion empresarial con respecto a
los requisitos de seguridad para un usuario que inicie de sesidn SQL con
“conexion confiable”.

= Se actualizaron las capturas de pantalla en el manual para reflejar los
cambios en la interfaz del usuario.
Marzo de 2015,v1.3  Se realizaron las siguientes actualizaciones que reflejan la nueva versién:
= Se actualizd la informacidn con respecto al cambio sobre cémo funciona la
opresion del gatillo.

= Se agregd informacidn acerca de reanudar una funcién de soldadura
después de recibir una alerta para que el operador pueda continuar con la
operacion anterior.

= Se agregaron nuevos roles de usuario a la seccion Cuentas de usuario.

= Se agreg6 informacidn con respecto a la nueva funcion arrastrar y soltar
para las funciones Display Picture y Alert.

= Se agregd una seccién para la nueva funcién Display HTML.

= Se actualizd la seccién Procedimientos de soldadura para reflejar el cambio
de multiples pestafias a un menu desplegable, asi como recargar la
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informacién del procedimiento de soldadura de la fuente de poder para un
procedimiento existente en la secuencia.

= Se actualizd la seccién Validaciones de soldadura para reflejar el cambio de
multiples pestaifias a un menu desplegable.

= Se agreg6 el parametro True Energy™ a la validacién de soldadura.
= Se agregd una seccidn de Preguntas frecuentes en el apéndice.

Octubre de 2014, Se realizaron las siguientes actualizaciones que reflejan la nueva version:

v1.2 . .
= Se actualizaron las capturas de pantalla en el manual para reflejar los

cambios en la interfaz del usuario.

= Se reorganizo y edité el manual basado en la retroalimentacién de los
usuarios.

= Se agregd informacién de instancias a Activacion del software.

= Se agregé la seccidn Escdneres de codigos de barras al capitulo de
configuracion.

= Se elimind Out-of-Limit Actions de Global Properties.

= Se agregé un mensaje de pantalla para las unidades de Workpoint y Trim
en Global Properties y Weld Procedures cuando la configuracién difiere de
la fuente de poder de soldadura conectada.

= Se agregaron detalles de validacién a la funcidn Alert que aparece en Weld
Sequencer.

= Se agregd informacion acerca del boton Continue en las funciones Display
Picture, Consumable Weight y Review.

= Se agregd informacion a la funcién Review para destacar que no le
aparecen todas las funciones al operador.

= Se mejoraron las explicaciones de la funcion Weld Accumulator.

= Se cambid el titulo de la seccidn Funciones de los elementos de trabajos a
Funciones de la base de datos.

= Se agregd una seccidn para las nuevas funciones de PLC.
= Se mejord la explicacion de los Informes de secuencia.

= Se agreg6 la seccidon Consejos y sugerencias utiles al manual.
Junio de 2014, v1.1 Se realizaron las siguientes actualizaciones que reflejan la nueva version:

= Se actualizé el manual para reflejar varios cambios del texto en la aplicacion.
= Se actualizd la direccion de correo electrénico de soporte.
= Se actualizo la lista de equipo compatible.

= Se actualizd la orden en la que el usuario solicita el Archivo de clave de
licencia.

= Se agregd una preferencia nueva para Sequence Location y se explico
acerca del potencial de romper enlaces en el archivo de secuencia de
soldadura.

= Se mejorod la informacién del manual acerca del inicio de sesién para
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conectarse a una fuente de poder o habilitar elementos del mendu.
Se agregaron instrucciones para la configuracion Empresarial.

Se agregaron las opciones Navigation Enabled y Manual Enabled a |a
ventana Global Properties.

Se agregd la funcidn gatillo rapido para activar el botdn Start en una
secuencia de soldadura.

Se agregd la opcidn Logout a la funcidn End.
Se agregd la opcidon Load from en la funcién Field Entry.

Se agrego la capacidad para usar un gatillo doble en una torcha en una
funcién Review para que actie como el botén Continue.

Se mejoraron las explicaciones de Validaciones de soldadura en el manual
para representar “buena condicion”.

Se mejoré la seccién Acumulador de soldadura.

Se agregd una seccidn sobre las funciones de validacién utilizando
informacién de un Perfil de soldadura.

Se agrego el problema de archivos comprimidos a la seccién de Resolucion
de problemas.

Se actualizaron las capturas de pantalla en el manual para reflejar los cambios.

Diciembre de 2013, Version inicial como IM8003

v1.0
Agosto de 2013 Lanzamiento previo para clientes seleccionados
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LINCOLN L
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®

Capitulo 1

Informacion general

Introduccién

Weld Sequencer es una tecnologia de Lincoln Electric disefiada para controlar cada aspecto de la secuencia
de montaje de un complejo trabajo de montaje de soldadura de varios pasos. Los beneficios de Weld
Sequencer incluyen:

=  Mayor productividad

= Procedimientos de soldadura libres de riesgos

= Deteccidn de soldaduras pendientes

= Registro y validacidn de todos los pasos

= Retroalimentacion de control de calidad en tiempo real
=  Entrenamiento rdpido de los operadores

= |Integridad de los datos mejorada

Al utilizar el software de Weld Sequencer, las instrucciones de trabajo se convierten en una secuencia
controlada de eventos, que incluyen instrucciones, imagenes, archivos de audio, trazabilidad y validaciones
de soldadura involucradas en completar el montaje. El editor tipo diagrama de flujo permite que los
ingenieros de soldadura disefen una secuencia de soldadura que controle cada aspecto de la operacidn de
soldadura que incluye (pero no se limita a) activar o desactivar la fuente de poder, requerir el inicio de
sesidn de los usuarios, validar las soldaduras realizadas y asegurarse de que los datos de trazabilidad se
ingresen segun lo requerido. Los operadores de soldadura tienen una interfaz simple, facil de usar e
intuitiva en el piso de produccién para ejecutar el archivo de secuencia de soldadura.

Instalacion tipica

Weld Sequencer es una herramienta flexible que puede satisfacer las necesidades de muchas empresas.
Usted puede instalar el software de acuerdo a las necesidades de su empresa. Si planea crear y ejecutar
archivos de secuencia de soldadura en la misma computadora, puede instalar Weld Sequencer como un
sistema independiente, donde no involucra un servidor de red comun.

Si su plan es tener dos 0 mas computadoras en el piso de produccion ejecutando archivos de secuencia de
soldadura creados por ingenieros de soldadura en sus computadoras de oficina, las computadoras tendran que
compartir los datos en un servidor de red comun y utilizar una version empresarial de Microsoft SQL Server.
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Capitulo 1. Informacién general Instalacion tipica

Computadora individual que ejecuta el sistema Weld Sequencer

Con una instalacidn independiente del sistema, normalmente tiene una computadora en el piso de
produccién cerca de la Fuente de poder de soldadura que se conecta a esta. Instala todo el software
necesario para el sistema en esa computadora y ejecuta el Weld Sequence Editor y el Weld Sequencer
desde esta computadora. Tendra una sola instancia local de Microsoft SQL Server.

Fuente de poder

de soldadura
Computadora

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1
Computadora individual
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Instalacion tipica

Capitulo 1. Informacion general

Multiples computadoras que ejecutan el sistema Weld Sequencer

Con una instalacidn empresarial del sistema Weld Sequencer, normalmente tiene una computadora en el

piso de produccién para cada celda de trabajo que ejecuta los archivos de secuencia de soldadura. También

cuenta con ingenieros de soldadura con computadoras que las utilizaran para crear archivos de secuencia
de soldadura. Debido a que todas estas computadoras deben compartir datos para funcionar de manera

efectiva, usted también tiene un servidor de red comun con una carpeta compartida.

Instala una versién empresarial de Microsoft SQL Server en su servidor de red. Instala el Weld Sequencer

Toolkit en todas las computadoras y las vincula a la base de datos de SQL Server apropiada.

CONSEJO | Cuando lo coloque en una instalacion empresarial
existente del sistema Weld Sequencer, comuniquese
con el administrador de la base de datos local o con el
departamento de Tl para conocer los archivos de
configuracion que necesita a fin de conectarse a la
base de datos.
NOTA | Para conocer detalles especificos sobre c6mo
configurar un sistema empresarial, consulte Apéndice
A.
Editor Editor Editor Editor Editor
g a ) ) ) g
= 3 w e 3
Computadora Computadora Computadora Computadora Computadora

delusu?ﬁo

del usluario del u5t.llario

del usluario del u?uario

Red de Ethernet

Computadora del servidor

Esta computadora almacena:

= Base de datos Microsoft® SQL Server
= Archivos de secuencia
= Archivos de fotografias, audio y video de apoyo

Red de Ethernet

Estacion de soldadura Estacion de soldadura Estacion de soldadura

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..2

IM8003

Ejemplo de una instalacion tipica
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Capitulo 1. Informacion general Requisitos de hardware del sistema

Requisitos de hardware del sistema

Las computadoras que ejecutan el sistema Weld Sequencer deben cumplir con los siguientes requisitos
minimos de hardware de computacién:

= Sistema operativo: Windows 7 (32 o 64 bit)

= Procesador: Doble nucleo, 2 GHz

= Memoria RAM: 2 GB

= Espacio en disco (minimo): 4 GB

= Tipo de red de Ethernet: Conforme a IEEE 802.3

= Arquitectura de red: Subred comun para la computadora y la fuente de poder

Equipo compatible

Puede utilizar el sistema Weld Sequencer con algunas Fuentes de poder para soldadura Lincoln Electric Power
Wave® de segunda generacién y con la mayoria de tercera generacidn. Esta lista incluye, entre otros a:

= 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

NOTA | Las interfaces de usuario para soldadura TIG/electrodo
revestido no son compatibles.

Los siguientes alimentadores de alambre son compatibles con el sistema Weld Sequencer, y habra mas en
el futuro:

=  Power Feed® 10M individual/doble/banca/puntal con doble procedimiento/memoria
Opcidn de panel (K2360-1)

= Power Feed® 25M
=  Power Feed® 84

Weld Sequencer es compatible con los siguientes controladores logicos programables (PLC), y habra mas en
el futuro:

= Familia de controladores Allen-Bradley Logix5000
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LINCOLN L
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®

Capitulo 2

Instalacion del software de Weld Sequencer

La instalacion del software de Weld Sequencer depende de la forma en la que desea que su empresa utilice
el sistema. Si tiene una sola computadora que creara y ejecutara los archivos de secuencia de soldadura,
solo tiene que considerar una sola instalacidn. Si tiene multiples computadoras, tendra que acceder a un
servidor central para el almacenamiento y manejo de datos e instalar el software en todas las
computadoras. Consulte la pagina 1.1 para conocer informacién sobre la instalacién tipica del sistema Weld
Sequencer.

En todos los casos, antes de comenzar el proceso de instalacién, asegurese de lo siguiente:
= Todas las computadoras cumplen con los requisitos en la pagina 1.4.
= Tiene todos los archivos de instalacidn a mano o acceso a Internet para poder descargarlos.

= Haleido estas instrucciones completas. Asegurese de entender a fondo cémo instalar el
software para la configuracion de su empresa.

= Tiene acceso administrativo a la(s) computadora(s) en las que instalara el sistema.

CONSEJO | Aseglrese de contar con 30 minutos para instalar las
aplicaciones de Weld Sequencer.

Generalidades

Dado que la instalacidn varia segln quiera utilizar una sola computadora para ejecutar el sistema Weld
Sequencer o si tendra multiples computadoras para ejecutar el software, el siguiente es el orden de
instalacién de ambas situaciones.

Instalacion independiente en una sola computadora

1. Instale .NET Framework 4.5.1 (o una versién mas reciente) en la computadora (pagina 2.2). Omita este
paso si ya estd instalado.

Instale el Weld Sequencer Toolkit en la computadora (péagina 2.3).
Instale Microsoft SQL Server Express (pagina 2.6).

Active el software en la computadora (pagina 2.7).

A W N

Actualice el firmware de la fuente de poder de soldadura (péagina 2.9).

Instalaciones en computadoras multiples con un servidor compartido

1. Instale .NET Framework 4.5.1 (o una versidon mas reciente) en cada computadora (pagina 2.2). Omita
este paso si ya esta instalado.

2. Instale el Weld Sequencer Toolkit en cada computadora (pagina 2.3).

3. Active el software en cada computadora (pagina 2.7).

4. Actualice el firmware de la Fuente de poder de soldadura para cada Fuente de poder de soldadura
(pagina 2.9).

5. Configure Microsoft SQL Server y conecte las computadoras de los clientes a las bases de datos
(Apéndice A). Si usted es un usuario nuevo en una instalacion empresarial existente del sistema Weld
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Capitulo 2. Instalacion del software de Weld Sequencer Instalacion de Microsoft .NET Framework 4.5.1

Sequencer, comuniquese con el administrador de la base de datos local o con el departamento de Tl
para conocer los archivos de configuracidn que necesita a fin de conectarse a la base de datos.
Microsoft SQL Server ya estd instalado.

Desinstalacion del software

Si necesita eliminar la base de datos de Weld Sequencer, puede utilizar el archivo
WeldSequencer_Uninstall.sql (las instrucciones se proporcionan en el archivo). Encuentre el archivo en
C:\Program Files (x86)\Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool Kit\Weld Sequencer Set-up Tools.

Instalacion de Microsoft .NET Framework 4.5.1

El sistema de Weld Sequencer requiere Microsoft .NET Framework 4.5.1 o una versién mds reciente en cada
una de las computadoras que ejecuta la aplicacidn y automaticamente lo dirige al sitio web para descargar
el instalador. Para verificar su versidn o para verificar si tiene .NET Framework instalado, abra el panel de
control de su computadora y abra Programs and Features. Microsoft .NET Framework debe aparecer en la
lista, junto con la versidn.

NOTA | Siyatiene .NET Framework 4.5.1 o una version mas
reciente instalado en la computadora, puede omitir este
paso y continuar con la instalacion del Weld Sequencer
Toolkit (pagina 2.3).

NOTA | Espere aproximadamente 10 minutos para la instalacién
de .NET Framework (desde la descarga hasta la
instalacion), segun la velocidad de Internet.

Para instalar .NET Framework 4.5.1:

1. Inicie sesion en la computadora como usuario  Comuniquese con el departamento de Tl si no
con privilegios administrativos. tiene privilegios de administrador.

2. Visite el sitio web de Microsoft .NET
Framework 4.5.1:
https://www.microsoft.com/en-
us/download/details.aspx?id=40773.

3. Haga clic en el botén Download.

4. Haga doble clic en el archivo descargado.

5. Haga clic en Run si le aparece un mensaje de Aparece el Acuerdo de licencia de usuario final.
advertencia.

6. Acepte el acuerdo de licencia y haga clic en La instalacion continuda.
Install.

7. Haga clic en Finish cuando la instalacidn esté
completa.
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Instalacidn del Weld Sequencer Toolkit Capitulo 2. Instalacion del software de Weld Sequencer

8. Repita en todas las computadoras que Esto incluye todas las computadoras en el piso de
ejecutaran el sistema Weld Sequencer. produccién que ejecutaran archivos de secuencia
de soldadura y todas las computadoras que se
usaran para crear archivos de secuencia de
soldadura.

Instalacion del Weld Sequencer Toolkit

En todas las computadoras que usaran el sistema Weld Sequencer (incluso en las instalaciones de una sola
computadora), debe asegurarse de tener .NET Framework 4.5.1 (o una versidén mas reciente) instalado
(pdgina 2.2). Una vez instalado, puede instalar el Weld Sequencer Toolkit.

NOTA | No puede instalar el Weld Sequencer Toolkit en una
unidad de disco o un directorio que estén comprimidos.
Consulte la pagina C.3 para conocer los detalles de
resolucidn de problemas si recibe un mensaje que Weld
Sequencer no pudo crear la base de datos durante la
instalacion.

Instalacion del Weld Sequencer Toolkit

CONSEJO | Lainstalacion requiere que esté instalado .NET
Framework 4.5.1 (o una version superior). Si no esta
seguro de su version de .NET, el proceso de instalacion
verifica la version instalada en la computadora y sale al
sitio web de Microsoft .NET por usted si se necesita una
versidon mas reciente. Después de instalar .NET, vuelva a
iniciar la instalacién con el Weld Sequencer Toolkit.

Para instalar el Weld Sequencer Toolkit:

1. Inicie sesion en la computadora como usuario  Comuniquese con el departamento de Tl si no

con privilegios administrativos. tiene privilegios de administrador.
2. Descargue el Kit de herramientas de Weld CONSEJO | Si tiene una computadora de 64 bits
Sequencer. y prefiere instalar la versién de 64 bits del

software, asegurese de descargar
WeldSequencerToolKit64.exe.

3. Haga doble clic en WeldSequencerToolKit.exe
(o WeldSequencerToolKit64.exe).

4. Enla pantalla Welcome, haga clic en Next. Aparece la pantalla License Agreement.
5. Acepte el acuerdo de licencia y haga clicen Aparece la pantalla Choose Install Location.
Next.
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Capitulo 2. Instalacion del software de Weld Sequencer

Instalacion del Weld Sequencer Toolkit

Deje el valor predeterminado en el campo Se inicia la instalacion.

6.

Destination Folder y haga clic en Install.

NOTA | Sino tiene .NET Framework 4.5.1 (o una
version superior) instalado, la instalacion abre el
sitio web de .NET automaticamente y cancela la
instalacion. Consulte la pagina 2.2 para obtener
mas informacion.

Haga clic en Finish cuando la instalacién esté
completa.

Reinicie su computadora si se le indica. Ahora debe instalar Microsoft SQL Server Express

(pdgina 2.6).

Carpetas creadas durante la instalacion

La instalacion crea el directorio Weld Sequencer Files en el directorio raiz de la computadora (usualmente el
directorio C:\). En el directorio Weld Sequencer Files se encuentran las siguientes carpetas:

2.4

Database: la carpeta Database almacena los archivos de base de datos originales de Microsoft
SQL Server Express instalados con la base de datos del sistema Weld Sequencer independiente.
No debe almacenar ningun otro archivo en esta carpeta.

Key: cada computadora que ejecuta el sistema debe tener un Archivo de clave de licencia Unico.
Una vez que todos los componentes de la instalacion estan completos, debe activar el software
en cada computadora utilizando el Archivo de clave de licencia que Lincoln Electric le haya
proporcionado para esa computadora. Guarde ese archivo en este directorio.

Logs: siempre que cualquiera de las aplicaciones encuentra un error, el sistema crea un archivo
de registro con detalles de programacion. El drea de soporte de Lincoln Electric puede solicitar
este archivo cuando intente solucionar un problema. Weld Sequencer también guarda los
Informes de secuencia en esta carpeta.

CONSEJO | Weld Sequencer guarda los archivos de registro por
90 dias.

Sequences: de manera predeterminada, el sistema guarda los archivos de secuencia de
soldadura que usted cred con el Weld Sequence Editor en este directorio. Weld Sequencer
también busca en este directorio, de forma predeterminada, para encontrar los archivos de
secuencia de soldadura disponibles a fin de iniciar y ejecutarlos.

Usted puede cambiar la ubicacidn predeterminada en Preferences en cualquiera de las
aplicaciones (pagina 4.5 para Weld Sequence Editor y pagina 7.8 para Weld Sequencer); sin
embargo, debe recordar que todos los archivos relacionados con el archivo de secuencia de
soldadura se almacenan en el directorio aqui especificado (p. e]., archivo de secuencia, archivos
de audio, archivos de imagenes). Si usted puede cambiar este directorio sin mover los archivos
relacionados rompera los enlaces a dichos archivos en los archivos de secuencia de soldadura, y
el operador o el ingeniero de soldadura tendran problemas para abrir o ejecutar el archivo.

NOTA | En una situacion Empresarial donde las computadoras
que crean los archivos de secuencia de soldadura son
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Instalacion del Weld Sequencer Toolkit Capitulo 2. Instalacion del software de Weld Sequencer

diferentes de las computadoras que ejecutan los
archivos, los archivos de secuencia de soldadura deben
trasladarse a una ubicacion central en la red de su
empresa al finalizar. Consulte la pagina 1.3 para conocer
mas detalles sobre las instalaciones Empresariales.

= Settings: Weld Sequence Editor y Weld Sequencer crean archivos de configuracion de las
preferencias de la estacion de trabajo establecidas en esa aplicacidn. El sistema guarda esos
archivos de configuracidn en este directorio.

Le recomendamos que no modifique estas carpetas o los archivos dentro de ellas a menos que se lo indique
el drea de soporte de Lincoln Electric.
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Capitulo 2. Instalacion del software de Weld Sequencer Instalacidon/configuracién de Microsoft SQL Server

Instalacion/configuracion de Microsoft SQL Server

El sistema Weld Sequencer necesita Microsoft SQL Server para poder compartir los datos de manera eficiente.
La manera en la que instale Microsoft SQL Server depende de si ejecutara los mismos archivos de secuencia
de soldadura en multiples fuentes de poder de soldadura o si tiene un sistema independiente, donde usara la
misma computadora tanto para crear como para ejecutar archivos de secuencia de soldadura.

Configuracién empresarial

Si usted tiene una configuracién Empresarial, se recomienda que personalice su instalacidn existente para
que satisfaga sus requisitos Unicos de Weld Sequencer. Deberd crear una nueva instancia de servidor SQL (o
utilizar una instancia existente), agregar las bases de datos de Weld Sequencer a esa instancia y conectar las
computadoras de los clientes.

ALTO | Consulte el Apéndice A para conocer las instrucciones
detalladas de las configuraciones Empresariales. No intente
realizar una configuracion Empresarial a menos que sea un
administrador con experiencia en Microsoft SQL Server.

NOTA | Siusted es un usuario nuevo de un sistema de Weld
Sequencer existente, puede ser que su administrador ya
haya creado un procedimiento o un paquete de instalacién
para ayudarlo a conectarse al sistema. Asegurese de
verificar con su administrador antes de continuar.

Instalacion independiente

En una situacion en la que desee ejecutar ambos, Weld Sequence Editor y Weld Sequencer, desde una sola
computadora (una instalacién independiente), el archivo de instalacion del Weld Sequencer Toolkit
contiene los medios de instalacién de Microsoft SQL Server Express. Solo necesita iniciar la instalacion.

ALTO | Tan pronto seleccione la opcion de ment en el Paso 2,
comenzara la instalacidn. La instalacidn de SQL Server
toma unos 15 a 20 minutos en completarse.

Para instalar Microsoft SQL Server en una computadora independiente:

1. Inicie sesion en la computadora como Comuniquese con el departamento de Tl si no tiene
usuario con privilegios administrativos. privilegios de administrador.

2. Seleccione All Programs > Lincoln Electric > Weld Sequencer Toolkit instala SQL Server Express y
Weld Sequencer Toolkit > Weld Sequencer crea la base de datos del sistema.
Setup Tools > Weld Sequencer SQL Express
Install del menu de Windows de la
computadora.

NOTA | En ocasiones, la instalacion puede detenerse
por unos segundos. Esto es normal y esperado.

Una vez que la instalacién esté completa, aparece una
ventana de comandos para informarle que la base de
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Activacion del software Capitulo 2. Instalacion del software de Weld Sequencer

datos se cred con éxito.

Installing the Ueld Sequencer SQL Sewver Instance
Launching $QL Server Installation Center with Install selected...

Defaults have been selected for the Yeld Sequencer SQL 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 Ueld Sequencer database will bhe created...

Ho existing database files. proceeding to creating a new default datahase.

SQLCMD exited without error,. and the database has bheen successfully created.
The database creation can he verified using SQL Server Managment Studio.
Also examine

C:\Weld Sequencer FilessDatahase\MSS4QL Data‘WeldSeguencer Install.log
for a report on the execution of the WeldSequencer_Install.sql script.

3. Presione cualquier tecla de su teclado para  Se cierra la ventana de comandos.
completar la instalacién.

4. Reinicie su computadora para finalizar la La instalacion de SQL estd completa. Ahora, necesita
instalacion. activar el software (pagina 2.7).

Activacion del software

Una vez que todos los componentes de la instalacion estén completos, debe activar el software en cada
computadora. Cada una de las computadoras que ejecuta el software debe tener un Archivo de clave de
licencia para el software apropiado (es decir, Weld Sequence Editor y Weld Sequencer). Por ejemplo, si
usted tiene un (1) ingeniero de soldadura que crea archivos de secuencia de soldadura desde la
computadora de escritorio en su oficina y cinco (5) computadoras en su piso de produccidén que ejecutan
archivos de secuencia de soldadura, necesita seis (6) Archivos de clave de licencia.

Incluido con la descarga del software de Weld Sequencer estd el formulario de solicitud WS License Request
Form en un documento de Microsoft® Word. Debe completar este archivo y enviarlo a
softwaresupport@lincolnelectric.com.

Cuando utiliza una licencia que tiene una fecha de vencimiento (usualmente 1 afio después de su creacién),
Weld Sequencer Editor y Weld Sequencer emitiran recordatorios a medida que se acerca la fecha de
vencimiento. Los avisos se proporcionan en diferentes intervalos a partir de cuando queden menos de 30 dias.

NOTA | Sila computadora solo ejecuta una de las aplicaciones
(ya sea Weld Sequencer Editor o Weld Sequencer),
asegurese de agregar esta solicitud a la seccidon Notas de
instalacion especial del formulario de solicitud. Recibira
un Archivo de clave de licencia que esta codificado
solamente para esa aplicacion.

NOTA | Sinecesita hacer una conexion entre un PLC y el Weld
Sequencer o si hecesita ejecutar multiples instancias,
asegurese de agregar esta solicitud a la seccidon Notas de
instalacion especial del formulario de solicitud. El
archivo de la clave contiene informacién importante que
habilita estas funciones.
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Capitulo 2. Instalacion del software de Weld Sequencer Activacion del software

Para activar el software:

Solicite el Archivo de clave de licencia

1. Abra el archivo WS License Request El archivo se incluyd con la descarga del software.
Form.docx.

2. Ingrese el nombre y la direccién de su empresa.

3. Ingrese los contactos principales relacionados  Sus contactos deben ser las personas que recibiran
con Weld Sequencer. las notificaciones por correo electrénico acerca de
los detalles de las licencias, fechas de vencimiento
de las licencias y actualizaciones del software de
Weld Sequencer.

4. Ingrese el nombre de su representante de
ventas Lincoln.

5. Haga clic en el cuadro junto al tipo de licencia  Opciones disponibles:
apropiada para este Archivo de clave de

. . = [jcencia de evaluacion de 90 dias:
licencia.

Seleccione si desea evaluar el software.
Este Archivo de clave de licencia incluye
ambos, Weld Sequencer y Weld Sequence
Editor durante 90 dias.

= [jcencia comprada con n.? de Orden de
compra: Seleccione esta opcidn para la
licencia pagada de Weld Sequencer e
ingrese el nimero de orden de compra.
Indique en las Special Installation Notes si
también debe ejecutar Sequence Editor en
esta computadora.

= licencia gratuita de Editor: Seleccione esta
opcion si el Archivo de clave de licencia
que solicita es para una computadora que
debe ejecutar el software de Weld
Sequence Editor.

6. Ingrese una identificacion de la computadora. Este es el nombre de la computadora, el nUmero
de activo u otra informacion de identificacion que
se utiliza para asociar esta licencia con una
computadora especifica.

7. Ingrese el numero de computadora. Inicie la aplicacién Weld Sequencer en la
computadora correspondiente. Dado que el
Archivo de clave de licencia auin no existe, la
aplicacion muestra un mensaje, junto con el
numero de serie de esa computadora.
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Actualizar el firmware de la Fuente de poder de soldadura

Capitulo 2. Instalacion del software de Weld Sequencer

8. Ingrese cualquier Nota de instalacion
especial.
9. Envie el formulario completo a

weldsequencer@ lincolnelectric.com para
gue puedan generar un Archivo de clave de
licencia para usted.

Instale el Archivo de clave de licencia

10. Una vez reciba el Archivo de clave de licencia,
copie el archivo al siguiente directorio en esa
computadora:

C:\Weld Sequencer Files\Key
11. Verifique que el Archivo de clave de licencia

haya activado la aplicacidn de Weld
Sequencer en esa computadora.

License Key file was not found

License Serial Number

PDX1200ZDHEWSS

Esto incluye, entre otras:

= activacion del PLC

= multiples instancias del software en la
misma computadora

= Weld Sequencer: solo instalacidn

= Weld Sequence Editor: solo instalaciéon

NOTA | Este proceso puede tomar uno o dos
dias habiles.

ALTO | Cada Archivo de clave de licencia es
especifico para cada computadora. Asegurese de
copiar el archivo a la computadora correcta.

Seleccione All Programs > Lincoln Electric > Weld
Sequencer Toolkit > Weld Sequence Editor del
menu de Windows de la computadora.

o]
Seleccione All Programs > Lincoln Electric > Weld

Sequencer Toolkit > Weld Sequencer del menu de
Windows de la computadora.

Actualizar el firmware de la Fuente de poder de soldadura

El “firmware” es la memoria y el cédigo de programacion en la Fuente de poder de soldadura que es el programa
de control de la maquina. Al asegurarse de tener el firmware mas reciente garantiza que tenga las funciones mas
recientes disponibles para la fuente de poder, incluyendo la Ultima version del software CheckPoint™.

Para instalar el firmware mas reciente:

Datalle

1. Inicie sesion en la computadora como
usuario con privilegios administrativos.

2. Abra su navegador y visite
www.powerwavesoftware.com.
IM8003

Weld Sequencer Manual del usuario

Comuniquese con el departamento de Tl si no tiene
privilegios de administrador.

Aparece la pagina de Inicio de sesion.
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Actualizar el firmware de la Fuente de poder de soldadura

3. Ingrese su nombre de usuario y contrasefa
en los campos Email y Password y haga clic
en Sign In.

o

Haga clic en el enlace Register Today para
crear una cuenta.

En la seccidn Enlaces rdpidos, haga clic en el
enlace Power Wave®, Power
Feed®/MAXsa® Software.

Haga clic en el botén Download Power
Wave® Bundle-FREE para ejecutar la
actualizacion.

Detalles

Si esta creando una cuenta nueva, siga las
instrucciones en la pantalla y regrese a este paso
cuando haya terminado.

Una vez que inicia sesion, el sistema muestra el
Centro de Recursos de Power Wave.

LINCOLN I
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS"

Power Wave Software

+ Power Wave® Utilities Each Weld Setc

shielding pas ty)

¥ Invertec® V350-PRO, V450-PRO, and Power MIGE

300/350MP Software The Operating S
displayed on the
» Power Wave®, Power Feed&/MAXsa® Software

» Production Monitoring 2.2 ¥ Power Waves

. ar

El sistema muestra una pdagina que contiene el
botén Download Power Wave® Bundle-FREE.

Download Power Wave® Bundle-FREE

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

NOTA | Segtn su version de Windows es posible
que deba hacer clic en Run o Allow para permitir
gue su sistema inicie el archivo.

El sistema abre la ventana Lincoln Electric System
Update Utility donde usted le dice a la utilidad cémo
encontrar la Fuente de poder de soldadura que
desea actualizar.

~
’ Linceln Electric System Update Utility .

.

LINCOLN
ELECTRIC

10.23.8.147

6. Elijala opcidn Connect through Ethernet e
ingrese la direccion IP de la Fuente de
poder de soldadura que desea actualizar.

2.10

() Connect through the Serial Port
@ Connect through Ethernet

@) I know the IP address of the welder:

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

Weld Sequencer Manual del usuario

e

+ | & What is an IP address?

CONSEJO | Siaparece una direccion IP, esa es la
direccion IP de la ultima Fuente de poder de
soldadura que estuvo conectada. Asegurese de
ingresar la direccion correcta de la Fuente de poder
de soldadura que desea actualizar.

Puede ingresar la direccién IP de la Fuente de poder

IM8003
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Datalle

de soldadura en una de dos maneras:

= Escriba la direccion IP especifica en el campo
I know the IP address of the welder.

= Elija la opcion I do not know the IP address
of the welder. La utilidad de actualizacion
escanea su red y muestra una lista de
direcciones de IP de Fuentes de poder de
soldadura en la misma subred.

NOTA | Siesta Fuente de poder de soldadura
tiene firmware mas antiguo, la direccion IP no se
mostrara con este método.

CONSEJO | Si encuentra un problema, consulte la
seccion Resolucion de problemas (Apéndice A).

7. Haga clic en el botdén Connect una vez que El software escanea la Fuente de poder de soldadura
haya ingresado la direccién IP de la fuente para verificar si el firmware que se encuentra en la
de poder que esta actualizando. magquina esta actualizado.

Lincoln Electric System Update Utility E"El@

LINCOLN a Update Status | &% Details
ELEc‘rnlc Description Firmware Update
':‘:'3 Power Wave 5500 Power Source ... 528804-04 MNOT REQUIRED
B2 PFLOM PF1OM Wire DrivefUser Int... S25629-22 MOT REQUIRED
9 5500 PFC Controller 5500 PFC Co..,  S28805-3 MNOT REQUIRED

Update not required.
Machine firmware is newer of equal to updates included in this package.

Click. "Continue" ko generate a report lisking current firmware,

Config file: pwave.lego 10.23.8.147: ENL
8. Siel firmware no esta actualizado, debe El sistema continua con la actualizacion.

hacer clic en Continue para actualizar la

Si el firmware ya esta actualizado, recibira el
Fuente de poder de soldadura. f v

mensaje Update not required y puede hacer clic en
Exit para cerrar la ventana.

9. Salga del programa cuando el firmware se
haya terminado de actualizar.

10. Repita los pasos del 4 al 9 para cada fuente
de poder que necesita actualizar.
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Conexidn a la Fuente de poder de soldadura

El ultimo paso para configurar el sistema de Weld Sequencer es ajustar la comunicacidn de las aplicaciones
de Weld Sequencer a una Fuente de poder de soldadura especifica. En cada aplicacién, debe iniciar sesidn
en la aplicacion a fin de establecer conexion con la Fuente de poder de soldadura.

Las aplicaciones de Weld Sequencer automaticamente intentan conectarse con la ultima direccién IP a la
gue se conectaron. Esto también es cierto si usted tiene multiples instancias de cualquiera de las
aplicaciones en una computadora (pagina 2.15). Si esa fuente de poder se apaga o si la direccién IP cambia,
tendrd que volver a iniciar sesidn y conectarse de nuevo.

NOTA | Solo un usuario con el rol de usuario de Administrador
asociado con su cuenta puede iniciar sesiéon y cambiar la
Fuente de poder de soldadura conectada en cualquier
aplicacion. Consulte la pagina 3.2 para conocer detalles
sobre los roles de usuario.

NOTA | LaFuente de poder de soldadura debe tener una direcciéon
IP estatica para utilizar el software de Weld Sequencer.

Create Connection [ % | '=]|
LINCOLN .
ELECTRIC POWER WAVE
Connect
(7} Connect through the serial port =
\!‘-' Connect

@ Connectthrough Ethernet “

@ Iknow the IP address of the welder:

10.23.10.90 - @

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

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1
Ventana de conexion

Conectar a la Fuente de poder de soldadura

Para que los ingenieros de soldadura carguen los procedimientos en el Weld Sequence Editor y para que los
operadores de soldadura puedan cargar los archivos de secuencia de soldadura o utilizar la tabla Busqueda
de piezas en Weld Sequencer, debe conectar el Weld Sequence Editor y Weld Sequencer a una Fuente de
poder de soldadura.

NOTA | Debe ser un usuario con el rol de Administrador
asociado a su cuenta. Consulte la pagina 3.2 para
conocer detalles sobre los roles de usuario.

Si necesita conectar varias Fuentes de poder de soldadura a una instalacion individual de Weld Sequencer
en el piso de produccion (p. ej., un kiosco de computadoras controla dos Fuentes de poder de soldadura),
puede crear un acceso directo de la aplicacién para cada Fuente de poder de soldadura y luego conectar
cada instancia de la aplicacién a la Fuente de poder de soldadura correspondiente. Consulte la pagina 2.15
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para conocer detalles sobre cdmo crear multiples instancias de Weld Sequencer.
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Capitulo 2. Instalacion del software de Weld Sequencer Conexion a la Fuente de poder de soldadura

Para conectarse a la Fuente de poder de soldadura la primera vez o para cambiar la conexion:

1. Seleccione All Programs > Lincoln Electric > Weld
Sequencer Toolkit > Weld Sequence Editor del
menu de Windows de la computadora.

o

Seleccione All Programs > Lincoln Electric >
Weld Sequencer Toolkit > Weld Sequencer
del menu de Windows de la computadora.

2. Haga clic en el botén Login en Weld Sequence
Editor e ingrese sus credenciales de
administrador.

o

Haga clic en el botén Login (&8 ) en Weld
Sequence e ingrese sus credenciales de
administrador.

3. En Weld Sequence Editor, haga clic en el Se abre la ventana Create Connection (Figura
botdn PS Connect en la barra de iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading
herramientas superior. 1 al texto que desea que aparezca aqui..1).

0]

En Weld Sequencer, seleccione File > Power
Supply Connect desde el menu principal.

4. Elija la opcion Connect through Ethernet.

5. Elijal know the IP address of the welder (si Una direccion IP es un identificador numérico de
conoce la direccion de red) y escriba la un dispositivo en una red, similar a un nimero de
direccion IP en el campo de texto. teléfono, y estd compuesta de cuatro nimeros

(cada uno varia de 0 a 255). Todos los dispositivos
que participan en la red deben tener cada uno una
Elija I do not know the IP address of the direccién IP Unica.

welder si necesita examinar la red para buscar
la direccién del soldador. Consulte la pagina
2.14 para obtener informacién sobre como NOTA | Siya aparece una direccion IP en el
buscar la direccién IP. campo de texto, es la direccion IP de la ultima
Fuente de poder de soldadura que estuvo
conectada. Aseglrese de ingresar la direccion
correcta de la Fuente de poder de soldadura a la
que desea conectarse.

O si no conoce la direccion IP:

Por ejemplo, 10.23.10.90 es una direccion IP valida.

NOTA | LaFuente de poder de soldadura debe
tener una direccion IP estatica para utilizar el
software de Weld Sequencer.
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Conexion a la Fuente de poder de soldadura Capitulo 2. Instalacion del software de Weld Sequencer

6. Haga clic en el botdn Connect. El sistema intenta conectarse a la Fuente de poder
de soldadura. Si el Weld Sequence Editor o Weld
Sequencer no se pueden conectar a la Fuente de
poder de soldadura, puede intentar un par de
soluciones. Consulte el Apéndice A para obtener
mas informacion.

7. Haga clic en el botdn Logout.

Desconectar de la Fuente de poder de soldadura

Puede haber ocasiones en las que necesite desconectar la Fuente de poder de soldadura del software de
Weld Sequencer. Esto se puede hacer facilmente desde el menu principal: File > Power Source Disconnect.

NOTA | Debe ser un usuario con el rol de Administrador
asociado a su cuenta. Consulte la pagina 3.2 para
conocer detalles sobre los roles de usuario.

Weld Sequencer se desconecta de la Fuente de poder de soldadura y borra la direccién IP de la fuente de
poder de la memoria de conexion.

Busqueda de la direccion IP de un soldador

Si no conoce la direcciéon IP de la Fuente de poder de soldadura o si tiene problemas para conectarse
cuando ingresa una direccion IP especifica, puede indicarle al Weld Sequencer que examine su red en busca
de soldadores. Cuando elige la opcidn | do not know the IP address of the welder en la ventana Connect, el
sistema comienza automaticamente a examinar su red en busca de fuentes de poder. Al finalizar, Weld
Sequencer muestra los resultados en la lista, junto con el nombre del modelo y el nombre de la maquina.

Simplemente haga clic en la Fuente de poder de soldadura en la lista hasta ver que la luz de estado verde
en la Fuente de poder de soldadura que desea comienza a parpadear rdpidamente. Haga clic en Connect.
Consulte Apéndice A para conocer las razones comunes por las cuales puede tener problemas para
conectarse a la fuente de poder.

NOTA | LaFuente de poder de soldadura debe estar en la misma

subred que la computadora de Weld Sequencer con el
fin de recuperar la direccion IP al utilizar esta opcidn.
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Creacion de multiples instancias de Weld Sequencer

El proceso de instalacién estandar crea un acceso directo del Weld Sequencer en el escritorio que utiliza los
ajustes de instancia predeterminados. Si tiene varias Fuentes de poder de soldadura que necesita conectar

a la misma computadora y que deben usar el mismo software de Weld Sequencer en el piso de produccion,
necesita un acceso directo de Weld Sequencer en el escritorio para cada Fuente de poder de soldadura.

Weld Weld

Sequencer  Sequencer
Systermn 2

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..2
Multiples instancias de Weld Sequencer

Cada uno de los accesos directos de Weld Sequencer abre una instancia diferente de la aplicacion, y cada
instancia recuerda la informacién de la conexidn para su Fuente de poder de soldadura conectada.

Para crear y configurar un acceso directo de escritorio adicional para cada Fuente de poder de soldadura:

1. Haga clic con el botdn derecho en el acceso
directo predeterminado de Weld Sequencer y
seleccione Copy del menu desplegable.

2. Haga clic con el botén derecho en el escritorio
de la computadora y seleccione Paste en el
menu desplegable.

3. Haga clic derecho en el nuevo acceso directo y
seleccione Rename en el menu desplegable.

4. Ingrese un nombre Unico para este acceso Por ejemplo, Weld Sequencer System 2.
directo y haga clic en OK.

5. Haga clic con el botén derecho en el nuevo Se abre la ventana Properties.

( '+# Weld Sequence Engine Propertie:

acceso directo y seleccione Properties en el
menu desplegable.

| Security | Details I Previous Versions |

General Shertcut Compatibility

a Weld Sequence Engine

Target type: Application

Target location: Weld Sequencer

Target: "C:\Program Files (<86} Lincoln Electric'Weld Sec

Start in: "CAProgram Files (86)%Lincoln Blectric\Weld Sec

Shortcut key:  None

Bun: MNormal window ~
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6. Haga clic en el campo Target y coloque su
cursor al final del texto que aparece en el

Target type: Application

Target location: Weld Sequencer

campo.
Target: SequencerLincolnElectric. WeldSequencer.exe’|
7. Agregue el siguiente texto: -s system2 Asegurese de agregar un espacio después del
0 texto que aparece y luego comience a escribir.
Agregue el siguiente texto: —settings Targettype:  Application
systemZ Target location: Weld Sequencer

Target: riLincolnElectric. WeldSequencer.exe” - system3

CONSEJO | En lugar de system2, puede
utilizar cualquier texto que desee (p. €j.,
welder?2). Solo asegurese de que el nombre no
incluya espacios ni caracteres especiales.

8. Haga clic en OK para guardar sus cambios.

9. Repita los pasos del 1 al 8 para cada Fuente de ALTO | Asegurese de proporcionar un

poder de soldadura adicional. nombre Unico en el paso 7 para cada acceso

directo (p. €j., system2, system3, system4).

Una vez haya creado los accesos directos
adicionales, regrese a la pagina 4.9 para conocer
los detalles sobre cdmo conectar la Fuente de
poder de soldadura.
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ESTA PAGINA SE DEJO INTENCIONALMENTE EN BLANCO.
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ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®

Capitulo 3

Configuracion del sistema

Antes de que los operadores de soldadura puedan comenzar a usar Weld Sequencer, debe crear cuentas de
usuario y conectar Weld Sequencer a la Fuente de poder de soldadura.

Cuentas de usuario

Una vez que haya instalado Weld Sequencer, debe crear cuentas de usuario para cada uno de los
operadores de soldadura, los Ingenieros de soldadura y Gerentes de calidad, asi como cualquier otra
persona que necesite utilizar el software de Weld Sequencer.

Generalidades

Puede acceder a las cuentas de usuario bajo el botén User Maintenance en el Weld Sequence Editor
(consulte la pagina 3.2 para obtener mas detalles). Cuando crea o edita una cuenta de usuario, hay varios
campos que tiene disponibles. En la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que
desea que aparezca aqui..1 se explican estos campos en mas detalle.

Username | admin
Johnsmith
Digital ID  Enter Digital IC

Password ~ ®eeteess

Administrator
[C] Engineer
] Inspector
[C] operator

Roles

l Update User ‘ l Delete User |

-

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1
Ventana Propiedades de mantenimiento del usuario

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1Campos en
la ventana Propiedades de mantenimiento del usuario

User Name Ingrese el texto que la persona usara como nombre de usuario para iniciar sesién en el
Weld Sequencer o en Mantenimiento de usuario y Mantenimiento de piezas.

Digital ID La Digital ID le permite al sistema registrar a los usuarios por medio de tandas RFID o
escaneres de codigos de barra. La informacidn se envia de forma electrénica y registra
a los usuarios automdaticamente. Este campo debe estar en blanco o debe contener al
menos cuatro caracteres para que se considere una Digital ID vélida.

CONSEJO | Todas las Digital ID en su sistema deben ser tnicas (es decir, sin
duplicados).
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Password Ingrese los caracteres que este usuario usard como contrasefia para iniciar sesidn en el
Weld Sequencer o en Mantenimiento de usuario y Mantenimiento de piezas.

Roles Coloque una marca de verificacion junto al rol apropiado de este usuario. Consulte la
pagina 3.2 para conocer detalles.

Roles de usuarios

Usted define los permisos de usuario en Weld Sequencer mediante la asignacién de un rol de usuario
(Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1 en la
pagina 3.1) a la cuenta de usuario. Estos permisos permiten (o no) que los usuarios tengan acceso a ciertas
areas del software. Por el momento, las siguientes acciones estan restringidas segun el rol del usuario:

= Conectar Weld Sequence Editor y Weld Sequencer a una fuente de poder de soldadura
= (Creacién y mantenimiento de las cuentas de usuario
= Creacién y mantenimiento de la tabla Busqueda de piezas

NOTA | Weld Sequencer almacena el nombre de usuario como
Operator ID en la Fuente de poder de soldadura.

CONSEJO | Cuando se utiliza la funcion Approval, puede especificar
el tipo de usuario requerido para iniciar sesién antes de
gue una secuencia de soldadura pueda continuar.
Consulte la pagina 6.25 para conocer mas detalles.

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..2Permisos
disponibles con cada rol

Conexion de la Fuente de poder de

soldadura

Mantenimiento de usuarios W

Mantenimiento de la tabla Busqueda o v 4
de piezas

Carga y ejecucién de secuencias de v W W v
soldadura

Creacion de cuentas de usuario

Debe crear una cuenta de usuario para todas las personas que necesiten iniciar sesion en Weld Sequencer.
Esto incluye (entre otros) a operadores de soldadura, Ingenieros de soldadura y Gerentes de calidad.
También debe crear una cuenta de usuario para cualquier persona que necesite poder agregar otras
cuentas de usuario al sistema (p. ej., un capataz que necesite agregar operadores de soldadura al sistema).
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Durante la instalacidn inicial de Weld Sequencer, se cred una cuenta administrativa predeterminada para
usted. Cuando inicie sesidn, utilice admin para el nombre de usuario y password para la contrasefia.

ALTO | Después de ingresar la primera vez, debe cambiar esto a
una contrasefia segura. Otra forma es crear una cuenta
de administrador nueva y eliminar la preinstalada.

(s create |
fl

Username

Digital I Enter Digital ID

Password

[E] Administrator
] Engineer
[C] Inspector
B Operator

Roles

Create User |
Ck

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..2
Creacion de una cuenta de usuario

Para crear una cuenta de usuario nueva:

1. Inicie el Weld Sequence Editor.

2. Hagaclic en el botén Login. Weld Sequence Editor le solicita un nombre de
usuario y una contrasena.

3. Ingrese sus credenciales de usuario y haga clic noTA | Debe ser un usuario administrador para
en OK. poder acceder a Mantenimiento de usuario.

4. Haga clic en User Maintenance en la barrade  Se abre la ventana User Maintenance Properties
herramientas superior. (Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar
Heading 1 al texto que desea que aparezca
aqui..1 en la pagina 3.1).

5. Haga clic en la pestaia Create. Véase la Figura iError! Utilice la ficha Inicio para
aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca
aqui..2.

6. Ingrese los detalles de la cuenta de usuario. Consulte la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para

aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca
aqui..1 en la pagina 3.1 para conocer los detalles
de estos campos.

7. Coloque una marca de verificacién junto al rol  Consulte la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para
apropiado de este usuario. aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca
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aqui..2 en la pagina 3.2 para conocer los privilegios
de usuario.

8. Haga clic en el botén Create User. El sistema agrega la cuenta de usuario nueva a la
pestafia Users.

Edicion y eliminacion de cuentas de usuario

Cuando tenga cuentas de usuario creadas en el sistema, puede haber ocasiones en las que tenga que editar
los detalles de tales cuentas o eliminarlas por completo. Tal vez deba cambiar la contrasefia de una cuenta
para el usuario. Eso se hace facilmente.

Para actualizar una cuenta de usuario, simplemente marque la cuenta en la pestaiia Users, efectue los
cambios y haga clic en el botén Update User. Puede hacer clic en el botdn Delete User para eliminar una
cuenta de usuario de Weld Sequencer. Vea la Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al
texto que desea que aparezca aqui..1 en la pagina 3.1.

Escaneres de codigos de barras

Si su empresa utiliza escaneres de cédigos de barras para ingresar datos a Weld Sequencer (p. €j., iniciar

sesidon o ingresar numeros de piezas), debe asegurarse de configurar el escaner correctamente. Para usar
con Weld Sequencer, solo debe asegurarse de habilitar el valor de ajuste Line Feed/Carriage Return para

ingresar los datos.

Habilitar el valor de ajuste Enabling the Line Feed/Carriage Return significa que cuando alguien escanea un
cadigo de barras, el escaner también envia datos que actian como si hubiera presionado la tecla Enter en
el teclado o hubiera hecho clic en OK en Weld Sequencer. Consulte la documentacion del fabricante para
conocer las instrucciones de su escaner sobre la configuracion de este valor de ajuste.
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Capitulo 4

Weld Sequence Editor

Generalidades

Weld Sequence Editor es donde el Ingeniero de soldadura crea el archivo de secuencia de soldadura. La
secuencia de soldadura para el ingeniero tiene forma de diagrama de flujo. El diagrama de flujo muestra los
blogques componentes y los detalles de la operacidn de soldadura. Weld Sequence Editor es similar a varios
paquetes populares de software de diagramas de flujo, con funciones de arrastrar y soltar y conectores, y es
lo suficientemente flexible como para satisfacer las necesidades de la mayoria de operaciones de montaje.

CONSEJO | Comuniquese con el soporte de Weld Sequencer de
Lincoln Electric si tiene alguna duda sobre cémo usar
Weld Sequencer con sus montajes:
softwaresupport@lincolnelectric.com.

La aplicacion Weld Sequencer Editor almacena todas las secuencias de soldadura que usted crea como un
archivo en una computadora. Puede almacenar archivos sin terminar localmente en la computadora del
Ingeniero de soldadura; sin embargo, recomendamos que comparta el archivo de secuencia de soldadura
terminado en una computadora de servidor central. Esto permite que las computadoras en el piso de
produccién accedan a cualquier archivo de secuencia de soldadura que necesiten cargar.

CONSEJO | Weld Sequencer guarda automaticamente su archivo
abierto cada cinco minutos (con la extension
.wsfautosave).
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Capitulo 4. Weld Sequence Editor Barra de herramientas superior

% S - & Cut @ Logout <@ User Maintenance | & Global Properties Report Analysis [T Show Grid # Preferences ] 100%
i [ Save As 23 Copy - i % Weld Procedures
PS Comnect i Snap to Grid
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P Y —_
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|~ Database Functions =

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

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1
Weld Sequence Editor

Barra de herramientas superior

La barra de herramientas superior esta dividida en secciones con las acciones relacionadas agrupadas.
Desde aqui, puede crear un nuevo archivo de secuencia de soldadura, abrir uno existente para editarlo,
establecer propiedades para el archivo de secuencia de soldadura actual, mantener las cuentas de usuario y
cambiar sus opciones de cuadricula.

&Y WGO_rev6_2015_03_27_15_12 06wsf - Weld Gun Org .
¥ [dsave : & Cut <@ Logout <@ User Maintenance | % Global Properties Report Analysis | [T Show Grid Gk Preferences ] 100%
T' |l Save As 53 Copy m . G Weld Procedures
PS Connect e i Snap to Grid
New  Open 3 print Paste X Delete GF PartMaintenance | 4\ 13 Validations E
Browse .. Edit Connections Maintenance Properties Tools Layout Settings Zoom

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..2
Barra de herramientas superior

Acciones para archivos

Desde la seccién Browse de la barra de herramientas superior, puede realizar varias acciones en el archivo
de secuencia de soldadura.
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|l Save
lé |l Save As
MNew Cpen & Print

Browse ...

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..3
Acciones para archivos

Creacion de un archivo de secuencia de soldadura nuevo

Para crear un nuevo archivo de secuencia de soldadura en blanco, haga clic en el botén New. Weld
Sequencer crea un archivo en blanco con tres pasos predeterminados ya agregados. Consulte la pagina 6.2.

Como abrir un archivo de secuencia de soldadura existente

Si desea editar un archivo de secuencia de soldadura existente, haga clic en el boton Open.

Cdmo guardar un archivo de secuencia de soldadura

También puede guardar el archivo que tiene abierto en ese momento con cualquiera de los botones
Save o Save As. El botdn Save guarda el archivo activo bajo el mismo nombre. Hacer clic en el botén
Save As le permite guardar una copia nueva del archivo con un nombre diferente o en una nueva
ubicacidn.

Cuando guarda un archivo de secuencia de soldadura, el software efectia una Revisidén de secuencia
de soldadura (Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que
aparezca aqui..4). Esta Revisidon de secuencia de soldadura enumera problemas comunes que debe
corregir antes de intentar ejecutar el archivo de secuencia (p. ej., etiquetas PLC faltantes,
descripciones o titulos vacios, conectores faltantes hacia y desde las funciones, procedimientos de
soldadura o validaciones de soldadura sin utilizar; o reglas de validacion incompletas o incorrectas).

Weld Sequence Review .ﬂ - _ @
The following seq e pr have been found. Please correct the errors before saving
the file.
+ 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 8 is missing an exit connector.

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

[ Ok l [ Cancel |

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..4
Revision de secuencia de soldadura automatica

Weld Sequencer divide los problemas en dos categorias: Advertencias (/! )y errores (0 ). Antes de
ejecutar la secuencia, asegurese de corregir cualquier problema identificado como error o podrian
ocurrir problemas de soldadura graves.
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Puede hacer clic en OK para guardar el archivo a pesar de que hay problemas presentes, o puede hacer
clic en Cancel para regresar y hacer las correcciones antes de guardar el archivo.

Como imprimir un archivo de secuencia de soldadura

Si desea revisar su secuencia de soldadura para que pueda actualizar el archivo o si desea crear una
copia impresa de los pasos en la secuencia, puede hacer clic en el botén Print en la barra de
herramientas superior para enviar el archivo a su impresora.

Opciones de edicién

Mientras trabaja con las funciones en su secuencia, puede utilizar las opciones de Edit en la barra de
herramientas superior para cortar o copiar funciones de un paso y pegarlas en otro paso. Si es necesario,
también puede eliminar funciones.

: & Cut
D =2 Copy
Paste X Delete

Edit

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..5
Editar acciones

CONSEJO | Sise encuentra con un problema mientras utiliza el
botdn Paste o si recibe un mensaje de error, intente
hacer clic con el cursor en el lugar donde desea pegar las
funciones y presione la combinacidn de teclas Ctrl + V en
su teclado. Esto le proporciona al software la ubicacion
exacta de las funciones pegadas y elimina cualquier
suposicién que pudiera producir un error.

CONSEJO | Para seleccionar un grupo de funciones, haga clicy
arrastre el cursor alrededor de las funciones para crear
un area de seleccion.

Conexiones

La seccidn Connections en la barra de herramientas superior le brinda la capacidad para iniciar sesidon y
conectarse a una Fuente de poder de soldadura. También le permite iniciar sesidn si necesita acceder a
User Maintenance (consulte la pagina 3.1) y Part Maintenance (consulte la pagina 4.9). Si desea mas
detalles sobre como conectarse a una fuente de poder, consulte la pagina 2.12.

‘.\‘.(-_; Logout

EPS Connact

Connections

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..6
Conexiones
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Mantenimiento

Con el fin de activar las opciones en la seccion Mantenimiento, debe iniciar sesidn como usuario con el rol
de administrador asociado con la cuenta de usuario. Después de iniciar sesién, puede agregar, editar o
eliminar usuarios bajo User Maintenance (pagina 3.1) y agregar, editar o eliminar entradas de su tabla
Busqueda de piezas utilizando Part Maintenance (pagina 4.9).

_-\.J} User Maintenance

_*;{ Part Maintenance

Maintenance

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..7
Mantenimiento

Propiedades

La seccidn Properties de la barra de herramientas superior se aplica a cada secuencia. Estas opciones le
permiten establecer diversos ajustes en la secuencia de soldadura.

¢ Global Properties
4& Weld Procedures

ﬂﬂ Weld Validations

Praperties

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..8
Propiedades

= Global Properties (pagina 5.1): Global Properties son ajustes que usted establece para la
secuencia de soldadura completa e incluyen opciones tales como el tipo de alimentador de
alambre, opciones de activacion rdpida y opciones para el bloqueo de la Interfaz de usuario.

= Weld Procedures (pagina 5.7): Weld Procedures es una biblioteca de procedimientos de
soldadura que puede utilizar para las funciones de soldadura en esta secuencia de soldadura.
Esto le permite establecer los pardmetros para cada tipo de soldadura.

=  Weld Validations (pagina 5.20): Weld Validations en la barra de herramientas superior le
permite crear una biblioteca de condiciones para aprobar una soldadura que puede utilizar en
esta secuencia. Si la soldadura no cumple con estas condiciones, no aprueba la validacién y
usted puede decirle al Weld Sequencer qué debe hacer.

Herramientas

El Report Analysis Wizard le permite cargar todos los Informes de secuencia elaborados utilizando el
archivo de secuencia de soldadura abierto y agregar datos importantes a la secuencia. Los Informes de
secuencia contienen todos los datos sin procesar capturados al momento de soldar con el archivo de
secuencia de soldadura y le proporcionan vistas completas sobre cdmo se cred una parte. Consulte la
pagina 5.25 para conocer mas detalles sobre el Report Analysis Wizard.
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Report Analysis

Tools

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..9
Herramientas

Disposicion

La cuadricula en el Weld Sequence Editor le permite alinear sus funciones y grupos de funciones de manera
ordenada. La cuadricula luce igual que el papel milimetrado y puede ayudarlo a organizar su secuencia de
soldadura para que le resulte mas facil navegar y editar. Simplemente haga clic en el botén Show Grid en la
barra de herramientas superior para mostrar la cuadricula de alineacién en el fondo.

Tt Show Grid

Snap to Grid

Layout

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..10
Disposicion

CONSEJO | Haga clic en el botdén Snap to Grid para forzar a las
funciones que agrega o mueve para que se “ajusten” a
la linea de cuadricula mas cercana. Esto lo ayuda a
mantener sus funciones alineadas automaticamente.

Configuracion: preferencias

Weld Sequence Editor tiene algunas preferencias que usted puede configurar. Weld Sequencer tiene varias
preferencias que usted puede configurar para los operadores de soldadura (pagina 7.8). En la Tabla iError!
Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1 se explican estos
campos en mas detalle.

ey .

Location of Configuration Files C\Weld 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

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..11
Preferencias de la estacion de trabajo
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Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1
Preferencias disponibles en Weld Sequence Editor

Location of Este campo muestra el directorio donde Weld Sequence Editor puede buscar los

Configuration Files archivos necesarios para ejecutar la aplicacidn, desde los archivos de programa
hasta la ubicacidn predeterminada para guardar los archivos de secuencia de
soldadura.

Location of Location of Sequence Files es donde Weld Sequence Editor almacena todos los

Sequence Files archivos de secuencia de soldadura que usted crea, junto con cualquier archivo

relacionado como imagenes y sonidos. De manera predeterminada, la ubicacién
es el directorio C:\Weld Sequencer Files\Sequences en esta estacidn de trabajo.
Puede utilizar el botdn Select para cambiar la ubicacién; sin embargo, recuerde
gue puede tener archivos de imagenes o sonidos vinculados a diferentes
funciones de la secuencia. Si mueve el archivo de secuencia de soldadura sin
mover estos archivos externos, rompera los enlaces y el archivo de secuencia de
soldadura ya no funcionara correctamente.

CONSEJO | Una excelente practica para adoptar: guarde su archivo de
secuencia de soldadura y los archivos de imagen/sonido juntos en una carpeta
para una pieza dada. Cuando mueve la carpeta, también mueve los archivos
asociados y asi puede evitar enlaces rotos.

Location of Sequence  Esta ubicacidn es donde Weld Sequencer busca los informes de secuencia

Report Files generados por la Fuente de poder de soldadura en el piso de produccién que
utilizan las secuencias de soldadura. Esto es especialmente util si todos los
informes se guardan en una ubicacién comun (p. ej., una unidad de red).

Unidades del sistema  Usted puede elegir visualizar las unidades numéricas en Weld Sequence Editor
como unidades imperiales o métricas. Esta es solamente una preferencia de
visualizacién.

Opciones de zoom

Segun la complejidad de su secuencia de soldadura, podria convertirse en un gran documento de flujo de
trabajo donde gran parte de su secuencia de soldadura esta oculta. La barra de zoom le permite navegar
facilmente por su documento. Utilice la barra de zoom en la parte superior de la ventana para ver el
documento completo, haga clic en una funcidn cerca de donde quiere estar y luego deslice la barra de zoom
de regreso a 100 % para comenzar a editar con el zoom normal.

100%

Zoom

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..12
Barra de zoom
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Capitulo 4. Weld Sequence Editor Area de trabajo

Area de trabajo

El drea abierta principal en la ventana de Weld Sequence Editor (Figura iError! Utilice la ficha Inicio para
aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..13) es donde usted arma su secuencia de
soldadura. Puede arrastrar y soltar funciones a esta Area de trabajo, reorganizarlas, agruparlas, agregar
propiedades y mas. Puede utilizar la barra de desplazamiento para navegar por la secuencia de soldadura.

[E} Weld Sequence Editor | T |
[ save # Cut & Logout <P User Maintenance & Global Properties Report Analysis [T Show Grid Gk Preferences
! [ save A 23 Copy F B & Weld Procedure
PS Connect o2 Snap to Grid
N; Open 4 Print Paste X Delete L | Weisieimre 2
File Edit Connections Maintenance Properties Tools Layout Settings
= (=)
r i
]
y e I e a e t I a aJ O
.' ..
Field Entry Gato Step
-
=
F
Ad] =
@ Power Source Not Connected Database Connacted to THINK\LEWS 100

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..13
Area de trabajo

Barra de estado

En la parte inferior de la ventana, Weld Sequence Editor le muestra varios fragmentos de informacion.

T

@ Power Source Not Connected Database Connected to THINK\LEWS100

Version: 1.9.00

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..14
Barra de estado en Weld Sequence Editor

= Conexion de la Fuente de poder de soldadura: si estd conectado a una Fuente de poder de
soldadura, el sistema muestra la direccion IP de esa fuente de poder a la izquierda.

= Conexion a la base de datos: junto a la conexién de la Fuente de poder de soldadura, el sistema
muestra la base de datos a la que Weld Sequencer esta conectado en ese momento. Esto es
especialmente Util para una instalacién empresarial.

= Conexion PLC (solo Weld Sequencer): junto a la informacidn sobre la Conexidn a la base de
datos, Weld Sequencer muestra si usted estd conectado en ese momento a un dispositivo
controlador légico programable (PLC).
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=  Numero de version: en el extremo derecho aparece el nimero de versidn. Esto es Util si necesita
proporcionar la versién vigente al equipo de soporte.

Funciones de secuencia

A laizquierda de la ventana de Weld Sequence Editor, usted tiene acceso a las herramientas que necesita
para crear su secuencia de soldadura: las Funciones de secuencia. Estas funciones son los bloques
componentes de la operacidn de soldadura. Usted agrega funciones a la secuencia de soldadura que
controla cada aspecto de su Fuente de poder de soldadura y las soldaduras que crea el operador. Estas
funciones lo ayudan a definir un proceso consistente y repetible para el operador de soldadura. En el
Capitulo 6 se explica cada una de estas funciones en detalle y cémo utilizarlas en su secuencia.

¢ ldsave & Cut @ Logout <@ User Maintenance ¥ Global Properties Report Analysis T[T Show Grid # Preferences
i [l Save As

New Open S Print Paste X Delete

23 Copy . G Weld Procedures
FHPsConnect £} Part Maintenance Snap to Grid

T Weld Validations

Browse ... Edit Connections Maintenance Properties Tools Layout Settings

+ Functions

3o

Approval

®

=]

ecision

=

Display Picture

< Funciones de secuencia

o
o

Appender

o

—_
Weld Accum, Weld Open

Weldset Software

~ Database Functions |

IW:EPLCFuHmDns |

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

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..15
Funciones de secuencia

Tabla de busqueda de piezas

Si desea cargar archivos de secuencia de soldadura basandose en los nimeros de piezas, la tabla Busqueda
de piezas es una asociacién simple entre su nimero de pieza y el archivo de secuencia de soldadura que
debe usarse para soldarla. Los operadores de soldadura acceden a esta tabla desde Weld Sequencer abajo
de File > Part Lookup en el menu principal (pagina 7.2). Cuando el operador de soldadura ingresa el nimero
de pieza, Weld Sequencer busca en la ubicacién especificada de las preferencias de la estacidn de trabajo
(pagina 7.8) el archivo de secuencia de soldadura que usted asocié al nimero de piezas y lo abre.

NOTA | Sidesea que cualquier Weld Sequencer en cualquier
computadora busque un niimero de pieza y luego abra el
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Capitulo 4. Weld Sequence Editor Tabla de busqueda de piezas

archivo de secuencia de soldadura correcto, debe guardar
los archivos de secuencia de soldadura (y todos los archivos
de imagenes y sonidos de apoyo) en una carpeta de red
central a la que todas las computadoras tengan acceso.

CONSEJO | Existe una preferencia de la estacion de trabajo que
solicita un nimero de pieza tan pronto como el usuario
inicia sesion en Weld Sequencer Motor. Consulte la
pagina 7.8 para conocer mas detalles.

Part Maintenance Properties @ Part Maintenance Properties @
Parts |Create| Create |

[CSEEN 7ot Nomer

G-97412351

Part Number ~ G-123456-2

Sequence File  C\Weld Sequencer Files\Sequences\G-634987.wsf Sequence File ~ C\Weld Sequencer Files\Sequences\G-123456-2wsf

Browse .. |

Update Part | [ Delete Part | il Create Part |

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..16
Propiedades de mantenimiento de piezas

Para agregar a su tabla Busqueda de piezas:

1. Inicie el Weld Sequence Editor.

2. Hagaclic en el botén Login. Weld Sequence Editor le solicita un nombre de
usuario y una contrasena.

3. Ingrese sus credenciales de usuarioy haga clic  NoTA | Debe ingresar como usuario
en Login. administrador para poder agregar, editar o

eliminar entradas de nimero de pieza.

4. Haga clic en Part Maintenance en la barra de Se abre la ventana Part Maintenance Properties
herramientas superior. (Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar
Heading 1 al texto que desea que aparezca
aqui..16).

5. Haga clic en la pestaia Create.

6. Ingrese el numero de pieza en el campo Part Recuerde, este es el nimero que el operador de
Number. soldadura ingresara cuando se lo solicite en Weld
Sequencer.

7. Haga clic en el botdon Browse junto al campo
Sequence File y seleccione el archivo que
desea asociar con esta entrada de nimero
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Tabla de busqueda de piezas Capitulo 4. Weld Sequence Editor

de pieza.

8. Haga clic en el botén Create Part.

Edicion de una entrada de nimero de pieza

Si necesita asociar un numero de pieza con un archivo de secuencia de soldadura diferente, puede marcar
el numero de pieza, hacer clic en el botdn Browse y asociar un archivo nuevo. Haga clic en el boton Update
Part para guardar su cambio (Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea
que aparezca aqui..16).

Eliminacién de una entrada de niumero de pieza

Si necesita eliminar una entrada de numero de pieza de la tabla Busqueda de piezas, simplemente resalte la
pieza y haga clic en el boton Delete Part (Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto
que desea que aparezca aqui..16).

ALTO | Unavez que hace clic en el botén Delete Part, la entrada
se borra. Si elimina una entrada por error, tendra que
volverla a agregarla.
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Propiedades de nivel de secuencia

Las propiedades generales de la secuencia de soldadura y el archivo de secuencia de soldadura también le
permiten garantizar un programa de soldadura semiautomatica uniforme.

Propiedades globales

Propiedades globales son ajustes que usted establece para el archivo de secuencia de soldadura completo.
Estas propiedades lo ayudan a configurar la Fuente de poder de soldadura para que satisfaga las
necesidades de las soldaduras en la secuencia. Cuando el operador de soldadura abre el archivo de
secuencia de soldadura y comienza la secuencia de soldadura, Weld Sequencer evita el control externo de
la Fuente de poder de soldadura. Todo el control ocurre desde el archivo de secuencia de soldadura.
Consulte la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca
aqui..1 para conocer los detalles de cada pardmetro en esta ventana.

NOTA | Todos los ajustes efectuados en Propiedades globales
anulan los ajustes actuales de la Fuente de poder de
soldadura.

| Global Properties

Description Upper Boom Assembly
| Part Name 12345

Expected Welds 15 welds expected.

Wire Feeder Type Single Head Feeder

Quick Trigger Enabled

Sequence Report Enabled [Excel File

Navigation Enabled

Manual Enabled

Weld Record Logging Enabled

Require Approval for Abort i |Inspector

3rd Generation Power Wave® Power Source Options

Workpeint in Amps  [[]

Trim in Volts =

Wire Package

Wire Diameter (in)

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1
Propiedades globales para la secuencia de soldadura
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Capitulo 5. Propiedades de nivel de secuencia Propiedades globales

Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1
Propiedades globales disponibles para un archivo de secuencia de soldadura

Propiedades generales

Description
(Descripcion)

Part Name

Expected Welds

Wire Feeder Type

Quick Trigger Enabled

5.2

El campo Description es el titulo del archivo de secuencia de soldadura
completo. Este texto aparece en la lista de archivos que el operador de
soldadura puede cargar. Consulte la pagina 7.1 para conocer detalles sobre
como cargar los archivos de secuencia de soldadura en Weld Sequencer.

El texto que ingresa en el campo Part Name es el texto que aparece en la
columna Assembly Name en CheckPoint™. Este lo ayuda a identificar una pieza
del montaje de otra para fines de informes. Todas las secuencias de soldadura
gue utilizan este numero de pieza estardn agrupadas en CheckPoint™.

Weld Sequencer también utiliza el Part Name cuando busca los archivos de
Informes de secuencias para analisis con Report Analysis Wizard (pagina 5.25).

NOTA | Por lo general, Part Name es el mismo texto que el del nimero de
pieza; sin embargo, son campos y datos diferentes en el sistema.

Este campo calcula automaticamente el nimero total de soldaduras que
usted espera que el operador de soldadura haya realizado al final de la
secuencia de soldadura. Si no se llega a este nUmero de soldaduras o si se
excede, Weld Sequencer identifica la secuencia como con errores.

NOTA | Cuando la secuencia contiene las funciones Weld Open o Weld
Accumulator, el campo Expected Welds muestra el nimero en el campo
Minimum Number of Welds de la funcion.

Si tiene una secuencia de soldadura que requiere un alimentador de alambre
de doble cabezal, seleccione Dual Head Feeder en el menu desplegable Wire
Feeder Type. Esto agrega un conjunto adicional de opciones de
procedimientos a las funciones de Weld para que pueda especificar qué
torcha desea usar para la soldadura. Consulte la pagina 5.7 para conocer
detalles sobre como establecer los procedimientos de soldadura segun el
cabezal de alimentacién y la pagina 6.37 para seleccionar procedimientos
para el cabezal de alimentacién segun la soldadura.

Coloque una marca de verificacion en la casilla Quick Trigger Enabled para
permitir que el operador de soldadura navegue por la secuencia de soldadura
(p. €j., Previous, Next y Enter) utilizando el gatillo en la torcha de soldadura
en lugar del teclado.

= Dos presiones rapidas del gatillo simulan la presidn de la tecla Enter,
asi como hacer clic en el botén Next (). Dos presiones rapidas del
gatillo también simulan hacer clic en el botén Continue en el caso de
la funcién Review o activar el botén Start cuando se estd esperando
gue inicie una secuencia. Si activa el botén Continue para una
funcién Display Picture, Display HTML o Display Video, dos presiones
rapidas del gatillo también simulan hacer clic en este boton Continue.

= Tres presiones rapidas del gatillo simulan hacer clic en el botén
Previous (&).

= Cuatro presiones rapidas del gatillo simulan hacer clic en el botén de
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alternancia Manual (&3 ) y Automatic (68 ).
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Sequence Report
Enabled

Navigation Enabled

Manual Enabled

Require Approval
for Manual
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Weld Sequencer puede exportar automaticamente un archivo que indica los
detalles de la secuencia de soldadura finalizada y de todas las soldaduras
creadas cada vez que el operador de soldadura lo complete, incluidas las
soldaduras realizadas en el modo manual. Los registros de soldadura
contienen informacion tal como la duracién de la soldadura, el retraso de
inicio, la densidad del alambre, deposicidon y WeldScore®.

Simplemente coloque una marca de verificacion en la casilla Sequence Report
Enabled y seleccione el formato en el menu desplegable:

= Archivo delimitado por tabuladores: Weld Sequencer crea un
archivo de texto simple que separa cada porcién de datos para el
registro de soldadura con un cardcter tabulador.

=  Microsoft Excel: Weld Sequencer crea una hoja de calculo
Microsoft® Excel que contiene una fila para cada registro de
soldadura y una columna para cada dato de registro de soldadura.

Weld Sequencer almacena este archivo bajo C:\Weld Sequencer Files\Logs\
SequenceReports. El software automaticamente también crea archivos XML
para cada Informe de secuencia que usted puede encontrar en C:\Weld
Sequencer Files\Logs\SequenceReports\XML. Necesitara estos archivos XML
para utilizar la herramienta Report Analysis.

NOTA | Debe generar Informes de secuencia si desea utilizar la
herramienta Report Analysis. Consulte la pagina 5.25 para conocer detalles
sobre la herramienta Report Analysis.

El Weld Sequencer cuenta con botones Previous (& ) y Next (&) que le
permiten al operador de soldadura navegar por la secuencia de soldadura,
incluso si el paso de la secuencia no estd completo. La casilla Navigation
Enabled le permite controlar si el operador tiene permitido navegar por la
secuencia con estos botones, o no.

Para evitar que el usuario avance o retroceda antes del final del paso de la
secuencia, retire la marca de verificacion de esta casilla.

NOTA | Esta opcion también incluye la funcién Goto Step en el menu File
de Weld Sequencer.

Si desea evitar que el operador de soldadura pase al modo Manual en
cualquier momento durante la secuencia de soldadura, simplemente retire la
marca de verificacién de la casilla Manual Enabled. Cuando un operador de
soldadura ejecuta la secuencia, no podra hacer clic en el botén Manual ( )
en el Weld Sequencer. Estara restringido a las funciones en la secuencia.

Coloque una marca de verificacion en esta opcién para especificar que un
usuario asociado al rol de usuario seleccionado debe iniciar sesién para
permitir que el operador de soldadura utilice el modo Manual durante una
secuencia activa.

Cuando el operador de soldadura (u otro usuario) hace clic en el botén
Manual (&3 ) en el Weld Sequencer, Weld Sequencer requiere que una
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persona con el rol de usuario especificado para iniciar sesion a fin de liberar la
Fuente de poder al modo manual.

Weld Record Coloque una marca de verificacion en esta opcion para activar Weld Record

Logging Enabled Logging en un archivo de secuencia de soldadura. Por cada soldadura
completada por la Fuente de poder de soldadura, Weld Sequencer crea una
nueva entrada en la base de datos. Esto no es un reemplazo de los datos de
Production Monitoring o CheckPoint™. Weld Sequencer guarda la misma
informacién de Weld Record en la base de datos de Weld Sequencer. Consulte
la pagina 5.7 para conocer mas detalles acerca de Weld Record Logging.

ALTO | Eluso de esta opcion aumenta el tamaiio de la base de datos.
Cada registro de soldadura tiene un tamano aproximado de 1600 bytes.

NOTA | Weld Record Logging resulta mas util para aquellos usuarios
avanzados que necesitan utilizar datos sin procesar y tienen cierto
conocimiento de SQL.

Require Approval Coloque una marca de verificacion en esta opcién para especificar el rol del
for Abort usuario permitido para anular una secuencia o cerrar el Weld Sequence
mientras la secuencia esta activa.

Cuando Weld Sequence se encuentra con una situacion de anulacién o el
operador de soldadura (u otro usuario) intenta cerrar la secuencia de soldadura
antes de que se complete, Weld Sequencer requiere que una persona con el rol
de usuario especificado inicie sesidn para aprobar la accion.

Opciones de Fuente de poder Power Wave® de 32 generacion

Workpoint in Amps Coloque una marca de verificacion en esta opcién para fijar el nivel de salida
en amperios en lugar de la velocidad de alimentacion del alambre para esta
secuencia de soldadura. Si esta conectado a una fuente de poder de
soldadura y esta propiedad difiere de la configuracion de la fuente de poder,
Weld Sequence Editor muestra un mensaje.

Trim in Volts Coloque una marca de verificacion en esta opcién para fijar el nivel de salida
basado en el voltaje en lugar de un control sin unidad (corte) para esta
secuencia de soldadura. Si esta conectado a una fuente de poder de
soldadura y esta propiedad difiere de la configuracion de la fuente de poder,
Weld Sequence Editor muestra un mensaje.

Paquete de alambres

Wire Package (Paquete  En el campo Wire Diameter, ingrese el diametro de alambre requerido para

de alambres) las soldaduras en esta secuencia de soldadura. Desde el menu desplegable
Metal Density, seleccione la densidad del metal del cual estd compuesto el
alambre. Si ninguna de las opciones disponibles se aplica al alambre cargado
en la fuente de poder, seleccione User Defined Density del menu desplegable
e ingrese el valor de la densidad en el campo de texto que aparece.

Cuando el operador de soldadura carga este archivo de secuencia de
soldadura, Weld Sequencer cambia la informacidn de Wire Package en la
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Fuente de poder de soldadura para que coincida con la informacién que
usted ingreso aqui.

ALTO | Asegurese de que el insumo efectivamente cargado para la fuente
de poder coincida con lo que usted ingresa aqui.

ALTO | Esta funcion no esta disponible para los alimentadores de alambre
de cabezal doble. Los cdlculos de las deposiciones utilizan este mismo
didmetro y densidad del alambre para ambos cabezales de alimentacion de
alambre.

Controles de la interfaz de usuario

Automatic and Manual  Las columnas Automatic y Manual le permiten controlar el bloqueo de la
Interfaz de usuario cuando la secuencia de soldadura esta en modo
Automatic y cuando el operador de soldadura coloca la secuencia en modo
Manual. Simplemente seleccione las preferencias de bloqueo apropiadas en
cada columna.

Master Lockout La casilla Master Lockout le permite bloquear todos los controles de la
interfaz de usuario para esta secuencia de soldadura, evitando que el
operador realice ningln cambio.

Master Lockout tiene prioridad sobre las opciones Encoder Lockout, Memory
Save Lockout, Memory Button Disable, Mode Select Panel Lockout y
Preference Lock.

Encoder Lockout El menu desplegable Encoder Lockout le permite bloquear una o ambas
perillas (codificadores) superiores en la Fuente de poder de soldadura para
esta secuencia de soldadura, evitando que el operador cambie el corte,
voltaje, amperaje o velocidad de alimentacion del alambre. La funcién de
cada una de las perillas superiores depende del modo de soldadura
seleccionado. Cuando se selecciona un modo de soldadura de corriente
constante (p. ej., electrodo revestido, TIG, resanado), la perilla superior
derecha siempre funciona como un interruptor de encendido/apagado.

Seleccione la opcién de bloqueo apropiada, configurando las opciones para la
operacion automdtica y manual de la secuencia de soldadura.

Memory Save Lockout La opcidn Memory Save Lockout le permite controlar si el operador puede
sobreescribir las memorias en la Fuente de poder de soldadura con datos
nuevos.

= Unlocked: Cuando selecciona Unlocked, el operador puede guardar
memorias y reconfigurar los limites establecidos en la maquina.

= Fully Locked: Completamente bloqueado evita que se puedan cambiar
las memorias y prohibe la reconfiguracién de los limites en la maquina.

= Allow Saving Within Limits:

Memory Button Disable  Si desea habilitar/deshabilitar un botén de memoria especifico en la interfaz
de usuario, puede seleccionar el botén de memoria en el menu desplegable
Memory Button Disabled (o habilitar/deshabilitar TODAS las memorias).
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Mode Select Panel Lock

Preference Lock

Clave de acceso
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Cuando una memoria estd deshabilitada, no puede restaurar los
Procedimientos de soldadura en esa memoria ni guardar los Procedimientos
de soldadura ahi mismo.

NOTA | Enlos sistemas de varios cabezales, este parametro deshabilita los
mismos botones de memoria en ambos cabezales de alimentacion.

La opcidn Mode Select Panel Lock le permite seleccionar entre varias
preferencias de bloqueo del Mode Select Panel. Esto lo ayuda a controlar las
selecciones que el operador de soldadura podria hacer en la Fuente de poder
de soldadura.

= A/l MSP Options Unlocked: todos los parametros ajustables en el
Panel de seleccionar modo estan desbloqueados.

= A/l MSP Options Locked: todas las perillas y botones en el Panel de
seleccionar modo estan bloqueados.

= Start & End Options Locked: los pardmetros Start y End en el Panel de
seleccionar modo estan bloqueados; todos lo demas estan
desbloqueados.

= Weld Mode Option Locked: el operador de soldadura no puede
cambiar el modo de soldadura del Panel de seleccionar modo; todos
los demds ajustes del Panel de seleccionar modol estdn
desbloqueados.

=  Wave Control Options Locked: los parametros de Wave Control en el
Panel de seleccionar modo estan bloqueados; todos los demas estan
desbloqueados.

= Start, End & Wave Options Locked: los parametros de Start, End y
Wave Control en el Panel de seleccionar modo estadn bloqueados;
todos los demas estan desbloqueados.

= Start, End & Mode Options Locked: los parametros de Seleccionar
modo Start, End y Wave en el panel Seleccionar modo estan
bloqueados; todos los demds estan desbloqueados.

Con la casilla de verificacidn Preference Lock usted puede controlar si el
operador de soldadura puede modificar los pardmetros de configuracién en
la Fuente de poder de soldadura con o sin clave de acceso.

= Desmarcada: el operador no necesita ingresar la clave de acceso para
cambiar ningln parametro del menu de configuracién, incluso si la
clave de acceso es diferente de cero.

= Marcada: el operador debe ingresar la clave de acceso (si es diferente de
cero) para poder cambiar cualquier parametro del menu de configuracion.

La creacidn de una clave de acceso le permite prevenir los cambios no
autorizados al equipo para esta secuencia de soldadura. La clave de acceso
predeterminada es cero, que ofrece un acceso total. Una clave de acceso
diferente de cero evitara las siguientes acciones no autorizadas:

= cambios a los limites en la memoria

= guardado en la memoria (si Memory Save Lockout esta deshabilitado)
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= cambios a los pardmetros de configuracion (si la casilla Preference
Lock no esta marcada)

Las entradas validas para la clave de acceso van de 0 a 9998.

Registro de soldadura

Un registro de soldadura es una cadena de datos de la Fuente de poder de soldadura. Estos datos
contienen los detalles de una soldadura individual, desde el momento de inicio del arco hasta la
WeldScore™ de la soldadura. La fuente de poder de soldadura recopila esos datos y luego los transmite al
software de Lincoln Electric conectado a la fuente de poder.

La funcién Weld Record Logging en Weld Sequencer recibe los mismos datos de registro de soldadura que
la Fuente de poder de soldadura envia a Production Monitoring™ y CheckPoint™, y los guarda en la base de
datos de Weld Sequencer. Ademas, el registro de soldadura en la base de datos de Weld Sequencer incluye
informacién de soldadura especifica a la secuencia, tal como el nombre del archivo de secuencia y si la
validacién de la soldadura se aprobd o no.

Dado que Weld Sequencer guarda el registro de soldadura en la base de datos de Weld Sequencer, usted
puede buscar en la base de datos soldaduras relacionadas en una variedad de parametros. Por ejemplo, John
de Fabricacién Avanzada busca en la base de datos todas las soldaduras hechas utilizando un archivo de
secuencia de soldadura especifico y revisa cada uno de los registros de soldadura. También puede buscar en la
base de datos los registros de soldadura relacionados con un nimero de serie de una pieza especifica.

CONSEJO | ElRegistro DE SOLDADURA también es bueno si desea
mantener los datos a nivel local (puede ser que no haya
conexion a Internet).

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..2 explica la
tabla de la base de datos en mas detalle.

ALTO | Recuerde: el uso de esta opcion aumenta el tamaiio de
la base de datos. Cada registro de soldadura tiene un
tamafio aproximado de 1600 bytes.

CONSEJO | El Registro de soldadura también es bueno si desea
mantener los datos a nivel local (puede ser que no haya
conexion a Internet).

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..2Datos
disponibles en la tabla de registros de soldadura

Columna Descripcion

WeldRecordid Esta columna muestra el identificador Unico de la base de datos para este
registro de soldadura en la base de datos de Weld Sequencer. Esto es
diferente de la columna Weldld, que es el identificador que utiliza la Fuente
de poder de soldadura.

PC_CreatedOnUTC Esta es la hora de la computadora que ejecuta el Weld Sequencer y el archivo
de secuencia de soldadura que podria ser diferente de la computadora que
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Columna

SequenceFile

PartName

FunctionType

FunctionName

ValidationPassed
PowerSourceStartOfWeld
IsPowerSourceTimeUTC
ArcTime

WeldProfile
CausedLatchedFault

CausedFault

CausedLatchedAlarm

CausedAlarm

ArcTimeExceededHigh
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Descripcion

ejecuta la base de datos de Weld Sequencer.

Este es simplemente el nombre del archivo de secuencia de soldadura
utilizado cuando se crea este registro de soldadura. Todas las funciones y
validaciones de soldadura utilizadas para este registro de soldadura se
pueden encontrar en el archivo que se indica aqui.

Esta columna muestra el nombre del montaje asociado con esta soldadura.
Puede encontrar esta informaciéon en el campo Part Name de la secuencia de
soldadura bajo Global Properties (pagina 5.1).

Esta columna muestra el tipo de funcidn de la secuencia que determind los
pardmetros de esta soldadura: Welding, Weld Accumulator o Weld Open.

Esta columna muestra la descripcidn de la funcidn del campo Name de la
ventana Properties. Por ejemplo, la Figura iError! Utilice la ficha Inicio para
aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..11 en la pagina 6.9.

Esta columna indica si se aprobaron las validaciones que se establecieron en
la pestafia Weld Validations de la funcidn de soldadura.

Esta es la hora de inicio de la soldadura especifica en la Fuente de poder de
soldadura.

Esta columna indica si el sello de hora de la fuente de poder al inicio de la
soldadura estd en formato UTC.

El tiempo que se muestra en esta columna es el tiempo que tomo crear la
soldadura individual.

Este es el Perfil de soldadura utilizado para crear esta soldadura individual.
En la secuencia de soldadura, puede encontrar esto en el campo Weld Profile
de las propiedades de la funcién de soldadura.

Esta columna indica si esta soldadura superd los limites establecidos por el
Perfil de la soldadura, que causé la falla en la fuente de poder e hizo que
dejara de soldar inmediatamente. A esto también se lo conoce como un
evento de “sistema fallido”. El operador de soldadura habria podido efectuar
ajustes y comenzar a soldar de nuevo.

Esta columna indica si ocurrié una falla como resultado de esta soldadura.

Esta columna indica si una soldadura superd los limites establecidos por el
Perfil de soldadura e hizo que la fuente de poder entrara en estado de falla
cuando la soldadura finalizé (conocido también como un evento de “Bloqueo
de alarma”). Para que la fuente de poder continte soldando, el operador de
soldadura deberia haber borrado la falla.

Esta columna indica si se emitié una alarma para un evento que sucedid
mientras se realizaba esta soldadura.

Esta columna indica si la duracién de la soldadura superé el extremo superior
del limite de tiempo que se establecioé en el Perfil de soldadura utilizado para
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Columna

ArcTimeExceededlLow

IsShortWeld

ArcTimeOutOfLimits

WeldScoreExceededLow

WireSpeedExceededHigh

WireSpeedExceededLow

VoltageExceededHigh

VoltageExceededLow

CurrentExceededHigh

CurrentExceededlLow

CurrentAverage

CurrentMax

5.10

Descripcion

hacer la soldadura.

Esta columna indica si la duracién de la soldadura bajé del extremo inferior
del limite de tiempo que se establecioé en el Perfil de soldadura utilizado para
realizar la soldadura.

Esta columna indica si la duracién de la soldadura fue menos que los tiempos
de retraso de inicio y final establecidos en el Perfil de soldadura utilizado
para hacer la soldadura.

Esta columna indica si la duracién del arco de la soldadura superd el limite de
duracion de la soldadura alto o bajo establecido en el Perfil de soldadura
utilizado para hacer la soldadura.

Esta columna indica si WeldScore® de la soldadura bajé del limite de
WeldScore® que se establecié en el Perfil de soldadura utilizado para hacer la
soldadura.

Esta columna muestra si la velocidad de alimentacidn del alambre superd el
limite de velocidad de alimentacién del alambre establecido en el Perfil de
soldadura que se utilizd para hacer la soldadura.

Esta columna muestra si la velocidad de alimentacidn del alambre bajé del
limite de velocidad de alimentacién del alambre establecido en el Perfil de
soldadura que se utilizé para hacer la soldadura.

Esta columna muestra si el voltaje del arco superd el extremo superior del
limite de voltaje del arco establecido en el Perfil de soldadura que se utilizd
para realizar esta soldadura.

Esta columna muestra si el voltaje del arco bajo del extremo inferior del
limite de voltaje del arco establecido en el Perfil de soldadura que se utilizé
para realizar esta soldadura.

Esta columna muestra si la corriente supero el extremo superior del limite de
la corriente del arco establecido en el Perfil de soldadura que se utilizé para
realizar esta soldadura.

Esta columna muestra si la corriente bajo del extremo inferior del limite de la
corriente del arco establecido en el Perfil de soldadura que se utilizé para
realizar esta soldadura.

Cientos de veces por segundo, la Fuente de poder de soldadura toma una
medida de la corriente del arco mientras el soldador esta activo para esta
soldadura (menos los retrasos de Inicio y final). Cuando la soldadura esta
completa, la fuente de poder promedia esas medidas. La columna
CurrentAverage muestra ese valor promedio de corriente del arco para esta
soldadura.

La columna CurrentMax muestra la medida mas alta de corriente del arco
tomada por la Fuente de poder de soldadura por el tiempo que dure esta
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Columna

CurrentMin

CurrentPercentHigh

CurrentPercentLow

CurrentHighLimit

CurrentLowlLimit

VoltageAverage

VoltageMax

VoltageMin

VoltagePercentHigh

VoltagePercentLow

VoltageHighLimit
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Descripcion

soldadura (menos los retrasos de Inicio y final).

La columna CurrentMin muestra la medida mas baja de corriente del arco
tomada por la Fuente de poder de soldadura por el tiempo que dure esta
soldadura (menos los retrasos de Inicio y final).

Este valor es el porcentaje de las medidas tomadas durante la soldadura
(menos los retrasos de Inicio y final) que estaban por encima del extremo
superior del limite de corriente del arco establecido en el Perfil de soldadura
que se utilizd para realizar esta soldadura.

Este valor es el porcentaje de las medidas tomadas durante la soldadura
(menos los retrasos de Inicio y final) que estaban debajo del extremo inferior
del limite de corriente del arco establecido en el Perfil de soldadura que se
utilizé para realizar esta soldadura.

Esta columna muestra el extremo superior del limite de corriente del arco
gue se establecié en el Perfil de soldadura que se utilizé para realizar esta
soldadura.

Esta columna muestra el extremo inferior del limite de corriente del arco que
se establecié en el Perfil de soldadura que se utilizd para realizar esta
soldadura.

Cientos de veces por segundo, la Fuente de poder de soldadura toma una
medida del voltaje del arco mientras el soldador esta activo para esta soldadura
(menos los retrasos de Inicio y final). Cuando la soldadura esta completa, la
fuente de poder promedia esas medidas. La columna VoltageAverage muestra
ese valor promedio de voltaje del arco para esta soldadura.

El campo VoltageMax muestra la medida mas alta de voltaje del arco tomada
por la Fuente de poder de soldadura por el tiempo que dure esta soldadura
(menos los retrasos de Inicio y final).

El campo VoltageMin muestra la medida mas baja de voltaje del arco tomada
por la Fuente de poder de soldadura por el tiempo que dure esta soldadura
(menos los retrasos de Inicio y final).

Este valor es el porcentaje de las medidas tomadas durante la soldadura
(menos los retrasos de Inicio y final) que estaban por encima del extremo
superior del limite de voltaje del arco establecido en el Perfil de soldadura
que se utilizé para realizar esta soldadura.

Este valor es el porcentaje de las medidas tomadas durante la soldadura
(menos los retrasos de Inicio y final) que estaban debajo del extremo inferior
del limite de voltaje del arco establecido en el Perfil de soldadura que se
utilizé para realizar esta soldadura.

Esta columna muestra el extremo superior del limite de voltaje del arco que se
establecié en el Perfil de soldadura que se utilizé para realizar la soldadura.

Weld Sequencer Manual del usuario 5.11



Capitulo 5. Propiedades de nivel de secuencia

Propiedades globales

Columna

VoltageLowLimit

WireSpeedAverage

WireSpeedMax

WireSpeedMin

WireSpeedPercentHigh

WireSpeedPercentLow

WireSpeedHighLimit

WireSpeedLowLimit

WeldScoreAverage

WeldScoreMax

WeldScoreMin

5.12

Descripcion

Esta columna muestra el extremo inferior del limite de voltaje del arco que se
establecié en el Perfil de soldadura que se utilizé para realizar la soldadura.

Cientos de veces por segundo, la Fuente de poder de soldadura toma una
medida de la velocidad a la que se coloca el alambre en la soldadura (menos
los retrasos de Inicio y final). Cuando la soldadura esta completa, la fuente de
poder promedia esas medidas. La columna WireSpeedAverage muestra ese
valor promedio de velocidad de alimentacion del alambre para esta
soldadura.

La columna WireSpeedMax es la medida mds alta de la velocidad de
alimentacién del alambre tomada por la Fuente de poder de soldadura a lo
largo de la duracién de esta soldadura (menos los retrasos de Inicio y final).

El campo WireSpeedMin muestra la medida mas baja de la velocidad de
alimentacién del alambre tomada por la Fuente de poder de soldadura a lo
largo de la duracién de esta soldadura (menos los retrasos de Inicio y final).

Este valor es el porcentaje de las medidas tomadas durante la soldadura
(menos los retrasos de Inicio y final) que estuvieron por encima del limite de
velocidad de alimentacién del alambre establecido en el Perfil de soldadura
gue se utilizdé para hacer esta soldadura.

Este valor es el porcentaje de las medidas tomadas durante la soldadura
(menos los retrasos de Inicio y final) que estaban por debajo del limite de
velocidad de alimentacién del alambre establecido en el Perfil de soldadura
que se utilizé para hacer esta soldadura.

La columna WireSpeedHighLimit simplemente muestra el extremo superior
del limite de la velocidad de alimentacidn del alambre que se establecid en el
Perfil de soldadura que se utilizé para la soldadura.

La columna WireSpeedLowLimit simplemente muestra el extremo inferior del
limite de la velocidad de alimentacion del alambre que se establecio en el
Perfil de soldadura que se utilizé para la soldadura.

La columna WeldScoreAverage muestra la calificaciéon promedio para esta
soldadura. Cada cuarto de segundo, la Fuente de poder de soldadura
compara el desempefio de la soldadura frente a la soldadura preparada para
el Perfil de soldadura que se utiliza. Cuando la soldadura esta completa, la
fuente de poder promedia esas medidas para obtener un valor de
WeldScore® promedio. Para obtener mas detalles sobre WeldScore®,
consulte el Manual del usuario de Power Wave® Manager (IM8002).

La columna WeldScoreMax es la medida mas alta de WeldScore® calculada
por la Fuente de poder de soldadura por el tiempo que dure esta soldadura
(menos los retrasos de Inicio y final).

La columna WeldScoreMin muestra la medida mas baja de WeldScore®
tomada por la Fuente de poder de soldadura por el tiempo que dure esta
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Columna

WeldScorePercentLow

WeldScorelLowLimit
ArcTimeMaxLimit
ArcTimeMinLimit

StartDelay

EndDelay

SerialNumber
Operatorld
Consumablelot

Weldid

ConsumableDensity

IM8003

Descripcion

soldadura (menos los retrasos de Inicio y final).

Este valor es el porcentaje de las medidas tomadas durante la soldadura
(menos los retrasos de Inicio y final) que estuvieron debajo del limite de
WeldScore® establecido en el Perfil de soldadura que se utilizé para realizar
esta soldadura.

Esta columna muestra el limite de WeldScore® que se establecié en el Perfil
de soldadura, utilizado para realizar esta soldadura.

Esta columna muestra el extremo superior del limite de tiempo que se
establecié en el Perfil de soldadura, utilizado para realizar la soldadura.

Esta columna muestra el extremo inferior del limite de tiempo que se
establecié en el Perfil de soldadura, utilizado para realizar la soldadura.

Esta es la cantidad de retraso que se utilizé para el inicio de esta soldadura.
El parametro Start delay es una opcidn que se establece en el Perfil de
soldadura y es la cantidad de tiempo (en segundos) que la fuente de poder
esperard, directamente después del inicio de una soldadura, hasta que
comiencen a aplicarse los limites ingresados para el Perfil de soldadura. Esta
opcidn es necesaria porque el inicio de una soldadura es usualmente
impredecible y puede salirse de los limites facilmente. Para obtener mas
detalles especificos sobre el Retraso de inicio, consulte el Manual del usuario
de Power Wave® Manager (IM8002).

Esta es la cantidad de retraso utilizado al final de esta soldadura. El
pardmetro End delay es una opcidn que se establece en el Perfil de soldadura
y es la cantidad de tiempo (en segundos) directamente antes del final de una
soldadura que la fuente de poder deja de aplicar los limites ingresados para
el Perfil de soldadura. Esta opcidon es necesaria porque, al final de una
soldadura, los puntos de ajuste para la Fuente de poder de soldadura suelen
ser diferentes al resto de la soldadura (p. ej., si Power Wave® esta en estado
de recalentamiento). Para obtener mas detalles especificos sobre el Retraso
de final, consulte el Manual del usuario de Power Wave® Manager (IM8002).

La columna Serial Number es el nUmero de serie de la pieza asociado con
esta soldadura y que se ingresa con la funcidn Field Entry o PLC Field Entry.

Este es el nombre de usuario de la persona que inicié sesién en Weld
Sequencer durante la creacion de esta soldadura.

Consumable Lot es el cédigo de lote consumible que se ingresé con una
funcién Field Entry o PLC Field Entry.

Esta columna muestra el identificador utilizado por la Fuente de poder de
soldadura para este registro de soldadura. Esto es diferente de la columna
WeldRecordld, que es el identificador de la base de datos para este registro
de soldadura en la base de datos de Weld Sequencer.

La columna ConsumableDensity muestra la densidad del metal utilizado para
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Columna Descripcion

esta soldadura individual. El sistema utiliza la densidad del alambre en su
calculo de cudnto material se depositd para esta soldadura.
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Columna Descripcion

WireDiameter La columna WireDiameter muestra el diametro del alambre utilizado para
esta soldadura individual. El sistema utiliza el didametro del alambre en su
calculo de cudnto material se deposité para esta soldadura.

TrueEnergy Esta columna muestra la True Energy™ calculada para esta soldadura
utilizando la siguiente ecuacién:

n
1
True Energy []] = - Z(vi * 0 * t;)
i=1

Si la Fuente de poder de soldadura que realizé la soldadura tenia un
firmware mias antiguo y no admitio el calculo de True Energy™, esta columna
muestra un 0.

Deposition Deposition indica cuanto material se deposité durante la soldadura,
normalizado a libras por hora.

Abrir informes de secuencia delimitados por tabuladores

Los informes de secuencia delimitados por tabuladores son archivos de texto especiales donde cada parte
de la informacidn en cada registro de soldadura esta separada por un caracter de tabulador. Una vez que
tiene el archivo de Informe de secuencia puede utilizarlo de muchas maneras. Una de las maneras comunes
para abrir el archivo es abrirlo con Microsoft® Excel.

NOTA | Segun cémo abra el archivo, el formato puede verse
extrafo.

Para importar un informe de secuencia a Microsoft® Excel:

1. Abra Microsoft® Excel.
2. Seleccione File > Open del menu principal.

3. Navegue hacia C:\Weld Sequencer Files\Logs\
SequenceReports.

4. Seleccione su archivo y haga clic en Open. Debe abrirse el Text Import Wizard en Microsoft®
Excel.

Text Import Wizard - Step 1 of 3

The Text Wizard has determined that your data is Delimited.
If this is correct, choose Next, or choose the data type that be
Original data type

@Hoose the file typ
@ Delimited

¢ that best describes your data:
- Characters such as commas or tabs sep
- Fields are aligned in columns with space

Startimport at row: |1 +| File grigin: Windows
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5. Verifique que tenga seleccionado Delimited
debajo de Original data type y haga clic en Next.

6. En el paso 2 de Text Import Wizard, verifique que Weld Sequencer exporta Informes de secuencia
haya una marca de verificacidn juntoa Tabenla  como archivos delimitados por tabuladores
seccion Delimiters. (desde el 29/9/14). Si usted tiene un delimitador

distinto, elija la opcién apropiada.

Text Import Wizard - Step 2 of 3

This screen lets you set the delimiters your data contains. You can see h
below.

Delimite
Tab
= Tolon [7] Treat consecutive delimiters as one

[T ramma =

7. Haga clic en Next.

8. En el paso 3 de Text Import Wizard, haga clic en Microsoft® Excel abre el archivo con los datos
Finish. separados en columnas segun el delimitador.

Biblioteca de procedimientos de soldadura

Los Procedimientos de soldadura en la barra de herramientas superior es una biblioteca de procedimientos
gue usted puede solicitar desde las funciones de soldadura en esta secuencia de soldadura. Esto le permite
establecer los parametros para cada tipo de soldadura (es decir, qué se utilizara para el Procedimiento Ay
el Procedimiento B en cada soldadura). Cuando usted cambia un parametro en la biblioteca, todas las
funciones que utilizan ese tipo de soldadura automaticamente comienzan a utilizar el nuevo parametro.

Cuando el operador de soldadura abre Weld Sequencer, la aplicacién guarda los procedimientos de
soldadura que se encontraron en ese momento en la Fuente de poder de soldadura conectada. Una vez
que el operador cierra la aplicacion, Weld Sequencer vuelve a cargar esos procedimientos de soldadura en
la Fuente de poder de soldadura. Esto permite que la fuente de poder mantenga sus procedimientos
originales y evita que los procedimientos personalizados de un archivo de secuencia permanezcan activos
en la Fuente de poder de soldadura.

NOTA | Sin embargo, hay una excepcion. Si el parametro P.16
(Push-Pull Gun Knob Behavior) se configura en “Gun Pot
Enabled” o “Gun Pot Proc A” en el alimentador de
alambre, esta configuracion anula la velocidad de
alimentacidn del alambre del procedimiento de
soldadura. Consulte el Manual del operador apropiado
para su Fuente de poder de soldadura o alimentador de
alambre para obtener mas informacion sobre como
utilizar este parametro.
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Weld Procedure Properties @
Default Procedure A [Nona ¥ | Default Procedure B |None '|
‘Weld Procedure lTack '|
Properties

Weld Procedure Name  Tack =

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

Weld Mode 12 =] [ refresh | A\
Wave Control 1 (1
Wave Control 2 03

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..2
Biblioteca de procedimientos de soldadura

Para los procedimientos de soldadura existentes en una secuencia, puede hacer clic en el botén Update
from Feed Head (Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que
aparezca aqui..2) apropiado para reemplazar todos los pardmetros con aquellos de la fuente de poder
conectada.

Los archivos de Weld Sequence mds antiguos que la versién 1.5 tienen procedimientos de soldadura sin
limites para los pardmetros. Cuando esta condicidn existe, aparece un icono de advertencia (& ) junto al
campo Weld Mode. Puede hacer clic en el boton Refresh para cargar los limites de los parametros de la
fuente de poder conectada.

NOTA | Siun procedimiento de soldadura utiliza un Modo de
soldadura que no existe en la fuente de poder
conectada, aparece un icono de advertencia ( & ) junto
al campo Weld Mode. Desplace el mouse sobre el icono
para ver una explicacion.

CONSEJO | Weld Sequencer solo muestra aquellos parametros
relacionados con el modo de soldadura seleccionado.

También puede establecer los valores predeterminados para el Procedimiento A y el Procedimiento B a fin
de ayudarlo a armar rapidamente su secuencia de soldadura. Si tiene una secuencia en la que la mayoria de
las soldaduras utilizan el mismo procedimiento, puede utilizar los menus desplegables Default Procedure A
y Default Procedure B en la parte superior de la ventana para completar previamente y de manera
automatica la pestana Weld Procedures en cada funcién de soldadura que agregue.

ALTO | Debe conectar la Fuente de poder de soldadura para
poder cargar los parametros en el archivo de secuencia
de soldadura.

ALTO | Weld Sequencer se conecta de forma automaticaala
ultima Fuente de poder de la soldadura conectada.
Antes de editar los parametros de soldadura, asegurese
de estar conectado a la Fuente de poder de soldadura
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I correcta. I

NOTA | Para conocer detalles sobre los parametros especificos
disponibles, consulte el Manual del operador apropiado
de su Fuente de poder de soldadura o alimentador de
alambre.

CONSEJO | Sitiene un alimentador de cabezal doble para esta
secuencia de soldadura, tendra dos conjuntos de ments
desplegables predeterminados, uno para cada cabezal
de alimentacion.

Como agregar un procedimiento de soldadura a la biblioteca

Para poder agregar un Procedimiento de soldadura para un tipo de soldadura, debe conectar la Fuente de
poder de soldadura apropiada a utilizar con el archivo de secuencia de soldadura y cargar los pardametros
disponibles en el archivo. Luego puede crear el conjunto de procedimientos que necesita para las funciones
de soldadura en su secuencia. (Consulte la pagina 5.17 si en cambio desea informacién para guardar los
Procedimientos de soldadura en la base de datos).

NOTA | Silas unidades de Workpoint y Trim difieren de las
establecidas en Propiedades globales para esta
secuencia, Weld Sequence Editor muestra un mensaje
de advertencia.

Weld Procedure Properties @
Default Procedure A |None * | Default Procedure B |None '|
Weld Procedure | <New> v

| Praperties Tack
Weld 1
Weld Procedure Nywa4 2
Weld 3
Madd

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..3
Como agregar un procedimiento de soldadura

Para agregar un procedimiento a la biblioteca de Procedimientos de soldadura:

Procedimiento Detalles

1. Abra Weld Sequence Editor y cargue su
archivo de secuencia de soldadura.

2. |Inicie sesién en Weld Sequence Editor.

3. Hagaclic en el botén PS Connect y conéctese Consulte la pagina 4.9 para obtener informacion
a la Fuente de poder de soldadura. mas detallada.
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4. Haga clic en el botén Weld Procedures en la
barra de herramientas superior.

5. Seleccione <New> del menu desplegable
Weld Procedure si aun no esta seleccionado.

6. Ingrese un nombre para el tipo de soldadura
en el campo Weld Procedure Name.

7. Hagaclic en el botén Load from Feed Head
#1, Procedure A o Load from Feed Head #1,
Procedure B para cargar este procedimiento
de soldadura del grupo de procedimientos
apropiado en el alimentador de alambre.

8. Haga clic en OK.

Véase la Figura jError! Utilice la ficha Inicio para
aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca
aqui..3.

Esto aparece en los menus desplegables Procedure
Ay Procedure B para las funciones de soldadura en
la pestafia Weld Procedures (pagina 6.37). Por
ejemplo, Tack, Weld 1 o Weld 2.

‘Weld Procedure Properties

Default Procedure A INcme w7 | Default Proceduy

Weld Procedure [Weld 2

| Properties

Weld Procedure Name | Weld 3

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

Weld Sequence Editor llena los pardmetros
disponibles de este grupo de procedimientos.

CONSEJO | Si tiene un alimentador de cabezal
doble, hay dos botones para cada cabezal de
alimentacién.

Weld Sequence Editor agrega una entrada nueva al
menu desplegable Weld Procedures.

Weld Procedure Properties

Default Procedure A [None ¥ | Defaul

‘Weld Procedure

<New:>

|Pr3per‘l'es Tack

Weld P'scedur@ .
Veld

CONSEJO | Puede agregar varios procedimientos
de soldadura en una sesion; sin embargo,
asegurese de hacer clic en OK al finalizar para
guardar los cambios.

Como agregar un procedimiento de soldadura a la base de datos

También tiene la opcién de guardar un Procedimiento de soldadura a una base de datos comun para que
varios archivos de secuencia de soldadura puedan utilizar el mismo procedimiento de soldadura. Esto le
permite crear el procedimiento de soldadura una vez, asignar el procedimiento de soldadura a funciones en
varios archivos y luego solo actualizar el procedimiento una vez. Cuando actualiza el procedimiento de
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soldadura desde cualquiera de los archivos de secuencia, cada una de las secuencias de soldadura que
utiliza ese procedimiento utilizara siempre los pardmetros mas recientes.

ALTO | Sea precavido cuando realice cambios o elimine
procedimientos de soldadura guardados en la base de
datos. Cualquier archivo de secuencia de soldadura que
utilice el procedimiento se vera afectado.

Guardar un procedimiento de soldadura en la base de datos comun es facil:

1. Cree su procedimiento de soldadura (pdgina 5.16) y asegurese de guardarlo.

2. Edite el campo Weld Procedure Name y encierre el nombre entre corchetes (Figura jError! Utilice la
ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..4).

3. Guarde el procedimiento de soldadura.

Los corchetes le indican a Weld Sequence Editor que guarde el procedimiento de soldadura en la base de
datos para que pueda extraerlo de la base de datos para otros archivos de secuencia de soldadura. Cuando
usted selecciona el procedimiento de soldadura en una funcidn (pdgina 6.37), el menu desplegable
contiene todos los procedimientos de soldadura creados para el archivo de secuencia individual y luego
todos los procedimientos de soldadura guardados en la base de datos (encerrados entre corchetes).

Weld Procedure Properties

Default Procedure A lNone A | Default Procey

L —_ =4

Weld Procedure [ <MNew>

Properties
| P

Mﬁ -

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..4
Procedimientos de soldadura guardados en la base de datos

il

NOTA | Cada computadora que utiliza Weld Sequencer en el
piso debe tener acceso a la base de datos cuando utiliza
esta funcion.

Como editar un procedimiento de soldadura en la biblioteca

Cuando necesita editar parametros de soldadura en un procedimiento de una soldadura en una secuencia
de soldadura, no es necesario que se conecte a la Fuente de poder de soldadura para realizar sus cambios.
Puede realizar sus cambios, y una vez que el operador de soldadura cargue el archivo de secuencia de
soldadura, Weld Sequencer actualiza la Fuente de poder de soldadura antes de que comience la soldadura.
Una vez que realiza los cambios al procedimiento en Weld Sequence Editor, cualquier funcién que utilice
ese tipo de soldadura refleja el cambio.

CONSEJO | Siun procedimiento de soldadura utiliza un modo de
soldadura que no existe en la fuente de poder
conectada, aparece un icono de advertencia ( & ) junto
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al campo Weld Mode. Desplace el mouse sobre el icono
para ver una explicacion del error.

Si desea actualizar el procedimiento de soldadura para que coincida con el procedimiento en la Fuente de
poder de soldadura conectada, simplemente haga clic en el botdn Refresh. Weld Sequence Editor borra los
parametros actuales y los reemplaza con los valores de la Fuente de poder de soldadura.

1. Abra Weld Sequence Editor y cargue su
archivo de secuencia de soldadura.

2. Haga clic en el botén Weld Procedures en la
barra de herramientas superior.

3. Desde el menu desplegable Weld Procedure,
seleccione el tipo de soldadura que desea
editar.

4. Realice los cambios que necesite.

5. Haga clic en OK. Weld Sequencer actualiza los parametros y todas
las funciones que utilizan este procedimiento de
soldadura comienzan de manera automatica a usar
los pardmetros nuevos.

Coémo eliminar un procedimiento de soldadura de la biblioteca

Cuando necesita eliminar un procedimiento de soldadura de una secuencia de soldadura, no es necesario que se
conecte a la Fuente de poder de soldadura para realizar sus cambios. Puede realizar sus cambios, y una vez que
el operador de soldadura cargue el archivo de secuencia de soldadura, Weld Sequencer actualiza la Fuente de
poder de soldadura antes de que comience la soldadura. Una vez que realiza los cambios al procedimiento en
Weld Sequence Editor, cualquier funcidn que utilice ese tipo de soldadura refleja el cambio.

1. Abra Weld Sequence Editor y cargue su
archivo de secuencia de soldadura.

2. Haga clic en el botén Weld Procedures en la
barra de herramientas superior.

3. Desde el menu desplegable Weld Procedure,
seleccione el procedimiento que desea
eliminar.

4. Haga clic en el icono para eliminar ([*]) Weld Procedure Propertics
junto al campo Weld Procedure Name.

Default Procedure A [Nune -

Weld Procedure [Weld 1

| Properties

Weld Procedure Name  Weld 1 @
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5. Haga clic en OK para confirmar sus cambios.  Weld Sequence Editor elimina el procedimiento de
soldadura del archivo de secuencia de soldadura.

Biblioteca de validaciones de soldadura

Usted crea todas las validaciones que se necesitan en esta secuencia de soldadura debajo de Weld
Validations en la barra de herramientas superior. Una vez que crea su “biblioteca” de requisitos de
soldadura, puede seleccionarlos en la pestafia Weld Validation de cada funcién de soldadura.

i) WGO rev 04.wisf - Weld Gun Organize

|l Save . & Cut ..\é, Login %2 Global Properties \P"' Use
@ |l Save As 23 Copy FH{ps C % Weld Procedures
Open 4 Print Paste | X Delete S —

S b
- Weld Validations = e

Browse ... Edit Connections Properties

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..5
Validaciones de soldaduras

Cdémo agregar validaciones de soldaduras a la biblioteca

Puede validar una soldadura basandose directamente en las propiedades del registro de soldadura o
basandose en los limites del Perfil de soldadura utilizado para esta soldadura. Estas validaciones le indican a
la secuencia qué hacer a continuacién con base en los valores promedio del registro de soldadura o las
propiedades de los eventos del Perfil de soldadura.

= Lavalidacién que utiliza el registro de soldadura compara los valores directamente desde el
registro de soldadura (p. ej., deposicion, duracién, alerta de soldadura corta) y no involucra los
limites del Perfil de soldadura.

= Lavalidacién basada en los limites del Perfil de soldadura compara los valores promedio en el
registro de soldadura con los limites establecidos en el Perfil de soldadura, que puede establecer
en la pestafia Properties de las funciones de soldadura.

Para crear reglas de validacién, seleccione <New> del menu desplegable Select Weld Validation, ingrese un
nombre para la validacién en el campo Weld Validation Rule, y seleccione la propiedad apropiada del menu
desplegable Property Name. Utilice los campos Operation y Value para establecer la condicion para aprobar
la soldadura. En la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que
aparezca aqui..3 se explica cada una de las opciones en el menu desplegable Property Name en detalle.
Asegurese de hacer clic en OK para confirmar sus cambios.
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Weld Validation Praperties =]
Select Weld Validation: | Tack b |
Properties
Weld Validation Rule  Tack E|

Praperty Name Cperation  Value Conditicn Operator
[Duration - H »= v| 1% |And v| [x]
[Durat.ion - H <= | P [None ~ | [x]

Figura iError! Utilice la ticha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..6
Como agregar una validacién

El menu desplegable Condition Operator le permite agregar mas de una validacion para la soldadura.
Seleccione AND del menu desplegable para indicarle a la secuencia de soldadura que la soldadura debe
satisfacer ambas condiciones.

CONSEJO | Asegurese de tener la opcidon None seleccionada en el
menu desplegable Condition Operator en la tltima
condicidn de la regla. De lo contrario, la secuencia marca
un error para el operador de soldadura.

Por ejemplo, John de Fabricacién Avanzada tiene varias soldaduras por puntos en su secuencia de
soldadura. Quiere que cada una de esas soldaduras satisfaga ciertas condiciones de calidad antes de que el
operador de soldadura pueda continuar y asegurar que las soldaduras sean uniformes. Por lo tanto, cred
una regla de validacidn de “punto” en la que la duracién debe ser mayor a un segundo pero menor que dos
segundos: Duracion >= 1Y Duracién <= 2. Estas son las “buenas” condiciones de John.

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..3
Propiedades de validacion disponibles en el menu desplegable Nombre de propiedades

Nombre de la Descripcion

propiedad

(WR = propiedad del registro de soldadura; WP = propiedad del Perfil de soldadura)

Current Alert (WP) Esta opcion le permite validar la soldadura segun si la corriente del arco
subioé por encima del limite maximo O bajo a menos del limite minimo
establecido en el Perfil de soldadura que se utiliz6 para hacer esta soldadura.

Current Average (WR) Cientos de veces por segundo, la Fuente de poder de soldadura toma
una medida de la corriente del arco mientras el soldador esta activo para esta
soldadura (menos los retrasos de Inicio y final). Cuando la soldadura esta
completa, la fuente de poder promedia esas medidas. La propiedad Current
Average le permite establecer la validacion de la soldadura con base en el
valor promedio de la corriente del arco para esta soldadura.

Current Exceeded High (WP) Esta opcidn le permite validar la soldadura segun si la corriente excedio
Limit el extremo superior del limite de corriente del arco establecido en el Perfil de
soldadura que se utilizé para realizar esta soldadura.

Current Exceeded Low (WP) Esta opcidn le permite validar la soldadura segun si la corriente se redujo
a menos del extremo inferior del limite de corriente del arco establecido en el
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Biblioteca de validaciones de soldadura

Nombre de la

Descripcion

propiedad

Limit

Current Maximum

Current Minimum

Deposition

Duration

Short Weld Alert

Time Exceeded High Limit

Time Exceeded Low Limit

True Energy

Voltage Alert

Voltage Average

5.24

Perfil de soldadura que se utilizé para realizar esta soldadura.

(WR) La opcién Current Maximum le permite validar una soldadura con base
en la medida mas alta de corriente del arco tomada por la Fuente de poder de
soldadura por el tiempo que dure esta soldadura (menos los retrasos de Inicio
y final).

(WR) La opcion Current Minimum le permite validar una soldadura con base en
la medida mas baja de la corriente del arco tomada por la Fuente de poder de

soldadura por el tiempo que dure esta soldadura (menos los retrasos de Inicio

y final).

(WR) La opcién Deposition le permite validar una soldadura con base en la
cantidad total de material depositado durante las soldaduras (en libras) en la
funcidén. Esto es extremadamente Gtil con la funcion Weld Accumulator
(pagina 6.34).

(WR) La opcidon Weld Duration muestra la cantidad de tiempo (en segundos)
desde la hora indicada en el campo Start of Weld hasta la hora en que la
Fuente de poder de soldadura dejé de soldar.

(WP) Puede validar una soldadura segun si es una soldadura corta (es decir,
soldaduras con una duracion menor a la suma del tiempo de Retraso de inicio
mas el tiempo de Retraso de final) segun lo definido en el Perfil de soldadura.

(WP) Esta opcidn le permite validar la soldadura segun si la duracién supero el
limite de tiempo establecido en el Perfil de soldadura que se utilizd para
realizar esta soldadura.

(WP) Esta opcion le permite validar la soldadura segun si la duracién estuvo
debajo del limite de tiempo establecido en el Perfil de soldadura que se utilizd
para realizar esta soldadura.

(WR) True Energy™ es una tecnologia de Lincoln Electric que utiliza el sistema
de control digital incorporado en cada Fuente de poder Power Wave® para
medir y calcular la cantidad instantanea de energia depositada en una
soldadura. La opcién True Energy le permite establecer la validacién de la
soldadura con base en True Energy™ promedio aplicada a esta soldadura.

(WP) Esta opcidn le permite validar la soldadura segun si el voltaje del arco
superé el limite maximo O se redujo por debajo del limite minimo establecido
en el Perfil de soldadura que se utilizd para realizar esta soldadura.

(WR) Cientos de veces por segundo, la Fuente de poder de soldadura toma
una medida del voltaje del arco mientras el soldador esta activo para esta
soldadura (menos los retrasos de Inicio y final). Cuando la soldadura esta
completa, la fuente de poder promedia esas medidas. La opcion Voltage
Average le permite establecer la validacion de la soldadura con base en el
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Nombre de la

Descripcion

propiedad

Voltage Exceeded High
Limit

Voltage Exceeded Low

Limit

Voltage Maximum

Voltage Minimum

WeldScore Average

WeldScore Low Alert

WeldScore Maximum

WeldScore Minimum

Wire Feed Speed Alert

IM8003

valor promedio del voltaje del arco para esta soldadura.

(WP) Esta opcién le permite validar la soldadura segun si el voltaje del arco
excedio el extremo superior del limite de voltaje del arco establecido en el
Perfil de soldadura que se utilizé para realizar esta soldadura.

(WP) Esta opcidn le permite validar la soldadura segun si el voltaje del arco se
redujo por debajo del extremo inferior del limite de voltaje del arco
establecido en el Perfil de soldadura que se utilizd para realizar esta soldadura.

(WR) El campo Voltage Maximum le permite validar una soldadura con base en la
medida mas alta de voltaje del arco tomada por la Fuente de poder de soldadura
por el tiempo que dure esta soldadura (menos los retrasos de Inicio y final).

(WR) La opcién Voltage Minimum le permite validar una soldadura con base en la
medida mas baja de voltaje del arco tomada por la Fuente de poder de soldadura
por el tiempo que dure esta soldadura (menos los retrasos de Inicio y final).

(WR) Cada cuarto de segundo, la Fuente de poder de soldadura compara el
desempeno de la soldadura frente a la soldadura preparada para el Perfil de
soldadura que se esta utilizando. Cuando la soldadura esta completa, la fuente
de poder promedia esas medidas para obtener un valor de WeldScore®
promedio.

La opcion WeldScore Average le permite validar la funcién de soldadura segun
WeldScore® promedio de la soldadura.

(WP) En cada Fuente de poder de soldadura, puede indicar que la fuente de
poder emita una alerta si WeldScore® baja de una cierta calificacién. Puede
validar la soldadura segun si se emitié o no una alerta.

Por ejemplo, si se emitidé una alerta de WeldScore Low para las soldaduras
realizadas en la funcidn de soldadura, puede reenviar la secuencia a una
funcién de alerta o una funcién de aprobacion para abordar el posible
problema de calidad. Si no se emitié ninguna alerta, la secuencia de soldadura
puede continuar a la siguiente funcién en la secuencia.

(WR) La opcién WeldScore Maximum le permite validar las soldaduras segun si
la WeldScore® maxima en la soldadura realizada esta por encima, por debajo o
es igual al nimero que especifique aqui.

(WR) La opcion WeldScore Minimum le permite validar las soldaduras segun si
la WeldScore® minima en la soldadura realizada estd por encima, por debajo o
es igual al nimero que especifique aqui.

(WP) Esta opcidn le permite validar la soldadura segun si la velocidad de
alimentacion del alambre superé el limite maximo O se redujo por debajo del
limite minimo establecido en el Perfil de soldadura que se utilizd para realizar
esta soldadura.
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Nombre de la

Descripcion

propiedad

Wire Feed Speed Average

Wire Feed Speed
Exceeded High Limit

Wire Feed Speed
Exceeded Low Limit

Wire Feed Speed
Maximum

Wire Feed Speed
Minimum

(WR) Cientos de veces por segundo, la Fuente de poder de soldadura toma una
medida de la velocidad a la que el alambre se coloca en la soldadura (menos los
retrasos de Inicio y final). Cuando la soldadura estd completa, la fuente de poder
promedia esas medidas. La opcién Wire Feed Speed Average le permite validar
la soldadura con base en el valor promedio de la velocidad de alimentacién del
alambre para la soldadura.

(WP) Esta opcion le permite validar la soldadura segun si la velocidad de
alimentacién del alambre superé el limite de velocidad de alimentacidn del
alambre establecido en el Perfil de soldadura que se utilizé para realizar esta
soldadura.

(WP) Esta opcidn le permite validar la soldadura segun si la velocidad de
alimentacién del alambre se redujo por debajo del limite de velocidad de
alimentacién del alambre establecido en el Perfil de soldadura que se utilizé
para realizar esta soldadura.

(WR) La opcién Wire Feed Speed Maximum le permite validar una soldadura
con base en la medida mas alta de velocidad de alimentacion del alambre
tomada por la fuente de poder de soldadura por el tiempo que dure esta
soldadura (menos los retrasos de Inicio y final).

(WR) La opcion Wire Feed Speed Minimum le permite validar una soldadura
con base en la medida mas baja de velocidad de alimentacion del alambre
tomada por la fuente de poder de soldadura por el tiempo que dure esta
soldadura (menos los retrasos de Inicio y final).

Como editar una validacién de soldadura en la biblioteca

Para editar una regla de validacién, simplemente haga clic en el botén Weld Validations en la barra de
herramientas superior, seleccione la entrada apropiada del menu desplegable y realice sus cambios.
Asegurese de hacer clic en el botdn OK para confirmar sus cambios.

CONSEJO | Sidesea editar varias entradas en una sesion,

5.26

simplemente seleccione cada entrada y edite. Luego
puede hacer clic una vez en OK para confirmar todos los
cambios que realizé y cerrar la ventana.
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Weld Validation Properties =)
Select Weld Validation] | « New> -
Properties Tack
Weld Validation Rule || Weld 1
Weld 2
Weld 3
Property Name Weld 4
[ v”[l‘\lone v" |[None v” E]
Figura iError! arezca aqui..7

Como editar una entrada de validacion de soldadura

NOTA | Las validaciones de soldadura agregadas a la biblioteca
desde la herramienta Sequence Report Analysis utilizan
la convencidn de nombres “FunctionName X.Y” donde
FunctionName equivale al nombre de la funcién; X
equivale al nimero de paso (que se encuentra en la
esquina inferior izquierda de la barra de titulo vertical),
e Y equivale a la funcién consecutiva para el paso (a
partir de 0).

Como eliminar una validacién de soldadura de la biblioteca

Para eliminar una regla de validacidn de la secuencia, haga clic en el boton Weld Validations en la barra de
herramientas superior, seleccione la entrada que desea eliminar, y haga clic en el icono para eliminar ([*])
junto al campo Weld Validation Rule. Aseglrese de hacer clic en el botdn OK para confirmar sus cambios.

Weld Validation Properties =)
Select Weld Validation: [W&Id o1 vl
Properties

Weld Validation Rule | Weld 1 E|
Property Name Operation  Value Condition Operator
|| Duration > || == 6 % d = [l

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..8
Como eliminar una entrada de soldadura

ALTO | Sielimina una regla de validacion que una soldadura de
la secuencia esta usando, Weld Sequencer Editor
automaticamente elimina la seleccidn de las funciones
de soldadura.
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Herramienta Report Analysis

En la pagina B.1 explicamos el proceso de dos pasos para crear un archivo de secuencia de soldadura.
Primero se arma el esqueleto de la secuencia con todas las funciones de la secuencia que desea utilizary
conecta las funciones entre si. Luego agrega todas las validaciones de soldadura que desea utilizar. Esta es
la parte que consume mas tiempo. La herramienta Report Analysis, sin embargo, lo hace automaticamente
por usted.

NOTA | Los datos del registro de soldadura en los informes
utilizan el Perfil de soldadura activo para omitir los
datos de inicio y final. Debe configurar correctamente
los retrasos de Inicio y final del Perfil de soldadura
ANTES de recopilar y analizar los datos del informe.

Cuando utiliza datos promedio para soldaduras rapidas
(aproximadamente menos de 5 segundos) los retrasos
de Inicio y final pueden tener un impacto significativo
sobre el proceso de andlisis y no reflejaran una lectura
exacta para las condiciones de soldadura de estado
constante. (Para obtener mas detalles sobre los Perfiles
de soldadura, consulte el Manual del usuario de Power
Wave® Manager (IM8002)).

NOTA | Debe haber generado una serie de informes de
secuencia para utilizar la herramienta Report Analysis.

Después de cargar los archivos de Informe de secuencia XML, el Asistente de analisis de informes
proporciona un analisis automatizado de los archivos de informes para crear validaciones de soldadura. Un
Informe de secuencia contiene todos los datos en bruto capturados al momento de soldar con el archivo de
secuencia de soldadura y le proporciona una vista completa de como se cred una pieza.

Cuando crea archivos de texto delimitados por tabuladores o archivos de Microsoft® Excel para sus
informes de secuencia, Weld Sequencer automaticamente también crea un archivo XML para cada informe.
Necesita estos archivos XML para utilizar la herramienta Report Analysis. Esta herramienta debe
encontrar los archivos XML de manera automatica para usted, pero por lo general puede encontrarlos en la
siguiente ubicacidn si es necesario:

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

Para poder utilizar la herramienta Report Analysis, debe tener el archivo de secuencia de soldadura que
desea editar abierto en el Weld Sequence Editor. El objetivo de esta herramienta es modificar su secuencia
basica. Los Informes de secuencia que desea analizar deben coincidir con este archivo abierto.

NOTA | Debe tener un archivo de secuencia de soldadura

abierto en Weld Sequence Editor para habilitar el boton
Report Analysis en la barra de herramientas superior.

Carga de informes de secuencia
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1. Abra Weld Sequence Editor.

2. Abra el archivo de secuencia de soldadura
gue desea editar.

3. Haga clic en el botén Report Analysis en la Se abre la ventana Sequence Report Analyzer.
barra de herramientas superior. -
equence Report Analyzer
Select XML Reports for Analys
Load XML Report Falder ‘ [ Load XML Report Files | I Clear XML File List |
Include File Name
C\Weld Sequencer Files\Logs\SequenceReports\XMLA\WGO_rev06_2015_03_27_15_12_06.
C\Weld Sequencer Files\Logs\SequenceReports\ XMLAWGO_rev06_2015_03_37_15_16_33.
C\Weld Sequencer Files\Logs\SequenceReports\XMLA\WGO_rev06_2015_03_27_15_18 44
C\Weld Sequencer Files\Logs\SequenceReports\XML\WGO_rev06_2015_04_29_13_47_34,
4. Haga clic en cualquiera de los botones Load El botédn Load XML Report Folder le permite cargar

XML Report Folder o Load XML Report Files.  una carpeta completa de informes de secuencia XML.

El botén Load XML Report Files le permite cargar
archivos XML individuales especificos desde una carpeta.

CONSEJO | Weld Sequencer automaticamente
clasifica los archivos XML y sabe cudles archivos van
con su archivo de secuencia de soldadura abierto,
asi como aquellos archivos de informes que estan
vacios de pasos completados, funciones ejecutadas
o soldaduras automaticas. Usted confirma los
informes que desea utilizar en un paso posterior.

5. Repita el paso 4 hasta estar satisfecho de Puede tener varios informes de secuencia guardados
haber cargado todos sus archivos de informes  de diferentes estaciones de soldadura ejecutando el
XML. mismo archivo de secuencia de soldadura.

NOTA | Lalista de archivos XML contintia creciendo
a medida que agrega cada vez mas informes.

6. Haga clic en Next. Aparece la ventana Select Assembly Part Names for
Analysis.

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
|WGC_revD'5 [Expected Welds: 19], 4 sequence report(s}l

IM8003 Weld Sequencer Manual del usuario 5.29



Capitulo 5. Propiedades de nivel de secuencia

Herramienta Report Analysis

Detalles

Seleccion de los nombres de las piezas de montaje para el analisis

7. Revise los conjuntos de informes de secuencia
gue selecciond automaticamente la
herramienta Report Analysis.

8. Coloque una marca de verificacion junto a
cualquier conjunto adicional de informes que
desee incluir.

9. Haga clic en Next.

5.30
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El sistema compara el Nombre de la pieza (debajo de
Global Properties) del archivo de secuencia de
soldadura abierto con el nombre de la pieza en cada
informe de secuencia.

La herramienta Report Analysis automaticamente
coloca una marca de verificacidn junto a los grupos
de archivos que determina que coinciden.

Esto puede suceder si el Nombre de la pieza del informe
de secuencia no coincide con el archivo de secuencia de
soldadura abierto, pero el informe de secuencia sigue
representando ejemplos validos para analisis.

Aparece la ventana Adjust Analysis Parameters.

Sequence Report Analyzer

Adjust Analysis Para

Data Analysis

. . . ~
Minimum Consistency 0% o

Function Estimated Time

Automatic Qutlier Remaoval -3, to 3 : Sigma

SD/Mean Limit 50% L
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Ajuste de parametros de analisis

10. En la seccidn Data Analysis, establezca el
porcentaje de Minimum Consistency.

11. En la seccidon Function Estimated Time, ajuste
los parametros para Estimated Time en el
conjunto de datos.

12. En la seccién Function Weld Parameters,
ajuste los pardmetros de los datos de
soldadura en el conjunto de datos.

IM8003
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Detalles

El porcentaje de Minimum Consistency representa el
porcentaje de valores de parametros repetidos en los
Informes de secuencia donde los datos son
consistentes.

Por ejemplo, si usted tiene este valor fijado en 70 %,
entonces al menos el 70 % de los valores de
pardmetros contenidos en los Informes de secuencia
deben ser del mismo valor para que se incluyan
automaticamente para analisis.

La herramienta Report Analysis utiliza estos
pardmetros para limitar el conjunto de datos a los
datos que usted considera valiosos cuando calcula el
tiempo estimado para cada funcién. En la Tabla
iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al
texto que desea que aparezca aqui..4 de la pagina
5.32 se explican los parametros en detalle.
La herramienta Report Analysis revisa y crea el
tiempo estimado para las siguientes funciones:

= Display HTML (solo si hay una marca de
verificacion junto a Wait for Continue Action)

Display Picture (solo si hay una marca de
verificacion junto a Wait for Continue Action)

Field Entry

Review

Weld

Weld Accumulator

Weld Open

PLC Field Entry (Entrada de campo PLC)

PLC Tag Read (Lectura de etiquetas de PLC)
PLC Tag Write (Escritura de etiquetas de PLC)

La herramienta Report Analysis utiliza estos valores
para limitar el conjunto de datos a los datos que
usted considera valiosos cuando calcula los
pardmetros de soldadura finales para cada funcion.
En la Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar
Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..4
de la pagina 5.32 se explican los parametros en
detalle.

La herramienta Report Analysis revisa y crea los
siguientes valores de parametros a partir de las
siguientes funciones:
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Herramienta Report Analysis

13. Enlaseccidon Weld Validations for Arc Time
and Deposition, ajuste los parametros para el
tiempo del arco y deposicién en el conjunto

de datos.

14. En la seccion Weld Validations for Other

Parameters, ajuste los pardmetros de los
datos restantes en el conjunto de datos.

15. Haga clic en Next.

Seleccion de informes para analisis

16. Verifique los informes que desea utilizar para
el analisis final.

5.32
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Detalles

=  Weld Accumulator: valores de Minimum
Number of Welds y Accumulate
Minimum/Maximum

=  Weld Open: Minimum Number of Welds y
Maximum Number of Welds

La herramienta Report Analysis utiliza estos
pardmetros para limitar el conjunto de datos a los
datos que usted considera valiosos cuando calcula los
valores finales para cada funcién. En la Tabla iError!
Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto
que desea que aparezca aqui..4 de la pagina 5.32 se
explican los parametros en detalle.

La herramienta Report Analysis utiliza estos valores para
limitar el conjunto de datos a los datos que usted
considera valiosos cuando calcula los pardmetros de
soldadura restantes para cada funcién. En la Tabla
iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al
texto que desea que aparezca aqui..4 de la pagina
5.32 se explican los parametros en detalle.

La herramienta Report Analysis también revisa y crea
los siguientes valores de pardmetros a partir de las
funciones de soldadura:

= Arc Voltage
=  Arc Amperage
=  Wire Feed Speed
= Deposition
= True Energy™
=  WeldScore®
La herramienta Report Analysis calcula sus

pardametros utilizando el contenido de todos los
archivos de informe que usted haya seleccionado.

La herramienta Report Analysis agrupa de manera
automatica informes similares y selecciona los
informes que estan por encima de su Porcentaje de
consistencia minima para lo siguiente:

= Highest Completed Step: este es el nUmero mas
alto de pasos completados en los archivos de
secuencia de soldadura y el porcentaje de
informes que alcanzaron ese nimero.

= [Executed Functions: este es el nimero de
funciones ejecutadas que se llevaron a cabo
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17. Coloque una marca de verificacién junto a
cualquier conjunto adicional de informes que
desee incluir.

18. Haga clic en Next.

en los archivos de secuencia de soldadura y
el porcentaje de informes que alcanzaron
ese numero.

=  Automatic Welds: este es el nimero de
soldaduras realizadas en modo automdtico
en los archivos de secuencia de soldaduray
el porcentaje de informes que alcanzaron
ese numero.

Los informes de secuencia pueden no coincidir con
sus requisitos de Consistencia minima, pero usted
sabe que representan ejemplos validos para andlisis.

La herramienta Report Analysis realiza analisis
estadisticos de todos los informes que usted incluyé.

Primero, la herramienta elimina los puntos de datos que
caen fuera de los limites de desviacidn estandar,
especificados por el campo Automatic Outlier Removal
para los parametros. Luego, la herramienta utiliza sus
parametros SD/Mean Limit en los datos restantes para
determinar si son consistentes. Por ultimo, la
herramienta utiliza el campo Prediction Range para
calcular los valores minimos y maximos recomendados.

Seleccion de datos calculados para incluir en el archivo de secuencia de soldadura

19. En la pestafia Function Data, coloque una
marca de verificacién junto a cada Pardmetro
gue desea agregar a la funcién indicada.

20. En la pestafia Weld Validation Data, coloque
una marca de verificacién junto a cada
validacion de soldadura que desea agregar a
la funcion indicada.

21. Haga clic en Apply Changes para realizar los
cambios seleccionados en el archivo de
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La herramienta Report Analysis coloca
automaticamente una marca de verificacidn junto a
cada inciso que cumple con su porcentaje de
SD/Mean Limit. En |la Tabla jError! Utilice la ficha
Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que
aparezca aqui..5 de la pagina 5.33 se explica cada
columna en esta secciéon en mas detalle.

Puede usar los botones Uncheck All y Check All para
seleccionar los pardametros en conjunto.

La herramienta Report Analysis coloca
automaticamente una marca de verificacidon junto a
cada inciso que cumple con su porcentaje de
SD/Mean Limit. En |la Tabla jError! Utilice la ficha
Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que
aparezca aqui..5 de la pagina 5.33 se explica cada
columna en esta secciéon en mas detalle.

Puede usar los botones Uncheck y Hide y los botones
Show para seleccionar validaciones en conjunto.

La herramienta Report Analyzer actualiza los valores
apropiados de los parametros de funciones, crea nuevas
validaciones de soldadura y selecciona las nuevas
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secuencia de soldadura. validaciones de soldadura en las funciones de soldadura.

NOTA | Las validaciones de soldadura creadas por
la herramienta Sequence Report Analysis utilizan la
convencion de nombres “FunctionName X.Y” donde:

= FunctionName equivale al nombre de la
funcion,
= X equivale al numero de pasos (que se

encuentra en la esquina inferior izquierda de
la barra del titulo vertical),

= Y equivale a la funcion consecutiva para el
paso (comenzando en 0).

Resumen de cambios

22. Revise la lista de los cambios realizados a su
archivo de secuencia de soldadura.

23. Haga clic en OK.

Parametros de analisis

Los parametros de analisis en la herramienta Report Analysis le permiten controlar cudles datos de los
archivos de informe de secuencia a utilizar para calcular los valores de pardmetros recomendados de una
funcién y las validaciones de soldadura recomendadas. Puede eliminar datos invélidos y limitar a solamente
datos de buenas soldaduras.

CONSEJO | Estaventana le recuerda sus elecciones y las muestra la
préxima vez que utiliza la herramienta Report Analysis.
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VSeq uence

Adjust Analysis Parameters
| - I
Data Analysis (=
Minimum Consistency 0% :
Function Estimated Time
Automatic Qutlier Removal -3 : to 3 : Sigma
SD/Mean Limit 50% o
Prediction Range 15 : Sigma
Function Weld Parameters
Automatic Outlier Removal -4 : to 4 : Sigma
SD/Mean Limit 5% 5
Prediction Range -15 : to 15 : Sigma
I Weld Validations for Arc Time and Deposition
Automatic Outlier Removal -4 : to 4 : Sigma
SD/Mean Limit 5% 5
Prediction Range -15 : to 15 : Sigma
Weld Validations for Other Parameters
Automatic Outlier Removal -4 : to 4 : Sigma
SD/Mean Limit 5% 5
Prediction Range -15 : to 15 : Sigma
=
E < Previous l [ Next > l [ Cancel l

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..9
Parametros de analisis
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CONSEJO | Diferentes conjuntos de parametros de analisis se

proporcionan para Estimated Time, Function Weld
Parameters, Weld Validations for Arc Time and
Deposition y Weld Validations for Other Parameters
para que pueda establecer preferencias individuales
para cada tipo de parametro.

CONSEJO |  Haga clic en el boton Reset Parameters para revertir a

la configuracion predeterminada original.

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..4
Parametros disponibles para la herramienta Report Analysis

Minimum
Consistency

Automatic Outlier
Removal

SD/Mean Limit

Prediction Range

5.36

El porcentaje de Minimum Consistency representa el porcentaje de valores de
parametros repetidos en los Informes de secuencia donde los datos son
consistentes.

La herramienta Report Analysis carga todos los datos de los informes de secuencia
seleccionados y calcula estadisticas del conjunto de datos completo. Luego, la
herramienta elimina los puntos de datos que caen fuera de los limites de desviacidn
estandar, especificados por los limites superior e inferior de Automatic Outlier
Removal. La columna Samples (Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar
Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..5 en la pagina 5.33) en los
resultados finales indica cudntos puntos de datos se utilizaron en las estadisticas
finales en la forma de X de Y. Si X es menor que Y, algunos de los puntos de datos
(los valores atipicos) se eliminaron basados en estos limites de Automatic Outlier
Removal.

El campo SD/Mean Limit es el limite maximo para considerar los datos utiles o
consistentes. Si el andlisis produce un valor SD/Medio (o Coeficiente de variacidn)
gue sea menor a este limite, la herramienta Report Analysis automaticamente
selecciona los datos en el dltimo paso del analisis.

Ingrese el rango de prediccidon que desea que la herramienta Report Analysis
implemente cuando calcula sus recomendaciones. Esto lo hace en términos de
desviacién estandar (SD o Sigma). La herramienta Report Analysis utiliza este valor
de Prediction Range para proporcionar un “bufer” confiable en cualquier extremo
del valor promedio. Consulte la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar
Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..5 en la pagina 5.33 para conocer
mas detalles sobre cémo la herramienta Report Analysis utiliza el rango de
prediccion para calcular el limite bajo y el limite alto.
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Seleccién de datos calculados para incluir en el archivo de secuencia de soldadura

Una vez que la herramienta Report Analysis busca en los archivos de informe de secuencia, recopila los
datos en un formato utilizable y muestra los resultados en la pantalla. A partir de esta informacidn, toma
una determinacion sobre si el sistema deberia hacer cambios a su archivo de secuencia de soldadura activo.
En la Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..5 se
explican en mas detalle las columnas disponibles.

[ Sequence Report Analyzer

| Select calculated data to include in the sequence file.
s
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.
0 [1 SN Entry | Field_Entry Field Entry Estimated Ti ) ) ) . )
EHE Setup 1 Display_Picture | Display Pictare | Estimated T [ Uncheck 8t Hide Wire Feed Speed [ Uncheck & Hide Deposition [ Uncheck & Hide True Energy ‘ I Uncheck & Hide Weld Score
3 Weld 1 8 2 |Welding Welding Estimated Ti Predicted | Predicted
. redicte ic
: :::TdPEZ& n ‘IIJ‘;ZT;:;PICNE \[t)\::jll?:;\clure E::::::::; Include Step Step Name Function Type Function Name Weld Validation Low Limit High Limit Samples Average sD
o s New Step | Display_ Picture | Display Picture | Estimated T £ |3 Weld 1 & 2 | Welding Welding Arc Time 00:00.6 00:01.8 Bofg 00:01.2 |00:003 |Notil
7 New Step Wa\d\n; Welding Eetimated T O |3 Weld 1 & 2 | Welding Welding Arc Voltage 8.5 46.0 Gof8  [272 125 Not i
T [ [New step | Display Picture| Display Fictare | Estimated T 3 |Weld 1 &2 |Welding Welding Arc Amperage  |45.9 85.3 Bof8  |656 131
3 New Step | Welding Welding Cotmated T [EE Weld 1 & 2 | Welding Welding Wire Feed Speed | 120.9 142.6 Bofg 131.8 73
E |10 |New Step | Welding Welding Eetimated T [EE Weld 1 & 2 | Welding Welding Depositicn 0.000395 |0.001129 |Ecfg 0.000762 | 0.000244
B 1L |New Step | Display_Picture | Display Picture | Estimated Ti [WE Weld 1 & 2 | Welding Welding True -EnErgy 1126.6 3300.7 Bof8 22136 |7247
12 |NewStep |Welding Welding Cotmated T 5 Weld 3 & 4 | Welding Welding Arc Time 00:01.4 00:01.4 Bofg 00:014 |00:00.0
B |13 |New Step | Welding Welding Eetimated T 5 Weld 3 & 4 | Welding Welding Arc Voltage 18.8 26.2 Bofg 225 25
{12 [NewStep [Welding Welding Etmated T 5 |weld 3 & 4 [Welding Welding Arc Amperage | 69.0 76.5 Bofs  |723 25
= - T Fe—— P— = = [ s Weld 3 &4 | Welding Welding Wire Feed Speed | 132.2 140.0 Gof8 [1361 26
0 s Weld 3 & 4 | Welding Welding Deposition 0.000840 |0.000889 |Eof8 0.000865 | 0.000016
[EE Weld 3 & 4 | Welding Welding True Energy 2437.5 2741.0 Bofg 25893 |10l.2
7 New Step | Welding Welding Arc Time 00:01.4 00:01.4 Bofg 00:014 |00:00.0
7 New Step | Welding Welding Arc Voltage 204 26.0 Gof8 [232 18
- a EYrar P X EEwY - =
[ < Previous ‘ I Apply Changes | [ Cancel ‘

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..10
Datos a incluir en el archivo de secuencia de soldadura

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..5Columnas
para datos calculados

Include Coloque una marca de verificacion en esta opcidn para agregar estos datos o validacion
al archivo de secuencia de soldadura abierto. La herramienta Report Analysis selecciona
de manera automatica aquellas filas que mejor coinciden con los pardmetros que usted
establecié con base en el valor de SD/Mean Limit (Coeficiente de variacion); sin
embargo, puede elegir no incluir esos y en cambio incluir otros.

Step Este es el nimero de paso que aparece en la secuencia de soldadura. Puede encontrar
ese numero en la barra del titulo del paso.

= Display Ficture Welding
-
3

f— |

Step Name Este es el nombre del paso que aparece en la secuencia de soldadura. Puede encontrar
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ese nombre en la barra del titulo del paso.

I~ : :
) m B
5 e — S
éu Display Picture Welding
NA
X |
Function Type Esta columna muestra el tipo de funcién de secuencia de donde se recopilaron los datos (p.

ej., una funcidn Display Picture, una funcidn Review o una funcidon Welding Function).

Function Name Esta columna muestra la descripcion de la funcion del campo Name de la ventana
Properties.

Welding Properties

Properties |We|d Procedures | Weld Validation

Weld Properties

Name | Welding

Blimbar of Wald, 2 *

Parameter En la seccidn Seleccion de los datos de funcion que se incluirdn, la columna Parameter
muestra los datos representados por la fila (p. ej., Estimated Time o Minimum Number
of Welds).

La columna Parameter solo aparece en la pestaiia Function Data.

Weld Validation = En la seccidn Select weld validations to be included, la columna Weld Validation indica el
parametro de validacién de soldadura calculado representado por esta columna. Esta es
la Propiedad que la herramienta Report Analysis utilizara en la validacion de soldadura
si se selecciona.

La columna Weld Validation solo aparece en la pestafia Weld Validation Data.
Predicted Low Con base en las columnas Average y SD calculadas a partir de los informes de secuencia
Limit (y tomando en consideracion el rango de prediccion que fijé anteriormente), la columna

Predicted Low Limit muestra el valor recomendado del andlisis de informes. El valor de
Predicted Low Limit utiliza la siguiente ecuacion:

Average + [(Low Value for Prediction Range) * SD]

ALTO | Este es el cambio que se hara a su secuencia de soldadura para este inciso
cuando haga clic en Apply Changes.

CONSEJO | La columna Predicted Low Limit no se aplica a algunos parametros como
el parametro Estimated Time.

Predicted High Con base en las columnas Average y SD calculadas a partir de los Informes de secuencia

Limit (y tomando en consideracién el Rango de prediccion que fijé anteriormente), la
columna Predicted High Limit muestra el valor recomendado del Andlisis de informes.
Predicted High Limit utiliza la siguiente ecuacion:

Average + [(High Value for Prediction Range) * SD]

ALTO | Este es el cambio que se hara a su secuencia de soldadura para este inciso
cuando haga clic en Apply Changes.
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Samples

Average

SD

Comments

IM8003

CONSEJO | La columna Predicted High Limit no se aplica al parametro WeldScore®.

La columna Samples muestra el nimero de puntos de datos que se utilizaron para
determinar los valores de Predicted Low Limit y Predicted High Limit. Si se descubrié un
valor atipico durante el analisis, esta columna lo indica. Por ejemplo, la columna
Samples podria indicar 3 of 4. Esto significa que uno de los puntos de datos se eliminé
debido a la inconsistencia de los datos, con base en los pardmetros de andlisis que
usted establecio.

La columna Average muestra el valor promedio de los puntos de datos utilizados.

La columna SD representa la desviacién estandar de los datos de esta propiedad para
los puntos de datos utilizados para este analisis.

La herramienta Report Analysis agrega cualquier informacion adicional en esta
columna.
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ESTA PAGINA SE DEJO INTENCIONALMENTE EN BLANCO.
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LINCOLN L
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®

Capitulo 6

Funciones de secuencia

A la izquierda de la ventana de Weld Sequence Editor, usted tiene acceso a las herramientas que necesita
para crear su secuencia de soldadura: las Funciones de secuencia. Estas funciones son los bloques
componentes de la operacién de soldadura. Usted agrega funciones a la secuencia de soldadura que
controla cada aspecto de su Fuente de poder de soldadura y las soldaduras que crea el operador. Estas
funciones lo ayudan a definir un proceso consistente y repetible para el operador de soldadura. Cada paso
que crea es efectivamente un grupo de funciones en Weld Sequence Editor.

CONSEJO | A medida que la aplicacion Weld Sequencer madura,
habra mas funciones disponibles.

[ 2% WGO rev 06_for V14.wsf - Weld Gun Organiz

led Save D # Cut i Logout < User Maintenance | 4# Global Properties Report Analysis  [1TT Show Grid # Preferences

53 Copy & Weld Procedures
FHpsConnect | Part Maintenance

Snap to Grid

New Open & print Paste X Delete Tl Weld Validations.

Browse ... Edit Connections Maintenance Properties Tools Layout Settings

~ Functions =

&
B

Alert

=]
5

i

1=}
bl
=
=3

- <  Funciones de secuencia

Weld Accum. Weld Open

Weldset Software

+ Database Functions |

I' PLC Functions |

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

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1
Funciones de secuencia

Planificacion de su secuencia de soldadura

Antes de que comience a crear su secuencia de soldadura, se recomienda que primero considere bien la
secuencia y se asegure de tener todas las instrucciones de trabajo que pueda necesitar o una idea clara de
los requisitos y parametros de soldadura que necesita para las soldaduras que el operador necesita realizar.

CONSEJO | Hacer un bosquejo del diagrama de flujo con los
nombres de las funciones y sus parametros antes de
comenzar podria agilizar y facilitar la creacidn del
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I archivo de secuencia de soldadura en el software. I

Pasos en una secuencia de soldadura

Cada vez que el operador de soldadura hace clic en Next (o completa las soldaduras en el paso) en Weld
Sequencer, continuda al siguiente paso. Cada paso podria contener varias instrucciones y series de
funciones, segun las necesidades de las soldaduras. Usted crea cada uno de los pasos de la secuencia de
soldadura en Weld Sequence Editor (Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que
desea que aparezca aqui..4).

% lHsae - & Cut < Logout <@ User Maintenance & Global Properties [ Show Grid iG# Preferences
'l H Save As =3 Copy FH . & Weld Procedures
D. PS Connect e i Snap to Grid
New  Open 3§ print Paste |[X Delete SAEEIERETRES | o e e B
Browse ... Edit Connections Maintenance Properties Tools Layout Settings
I 4 Functions = \:II
|
Alert Approval ©v Start
Cons, Weight Decision
g
&z
Display HTML  Display Picture ‘g
z
g
®
Display Video Field Appender 1
—
=
@
Field Entry Goto Step -
r i End
ol
j PR S
Review Weld
o "
— —_
Weld Accum. Weld Open
9/
—t
Weldset Software —
- Database Functions
.
e — e = =

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

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..2
Nuevo archivo de secuencia de soldadura en blanco

Cuando crea un nuevo archivo de secuencia de soldadura (es decir, hace clic en New en la barra de
herramientas superior), Weld Sequencer automaticamente agrega tres pasos para usted:

=  Start: el paso Start contiene la funcion Start (pagina 6.1) y es donde usted indica si desea realizar
una restauracién en la Fuente de poder de soldadura.

= Step 1: este es el primer paso en su secuencia de soldadura. Usted puede editar este paso
(incluso cambiarle el nombre) y puede insertar pasos adicionales antes o después de este segln
sea necesario para su secuencia.
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= End: el paso End contiene la funcidn End (pagina 6.1) y es donde usted puede elegir mostrar un
resumen del desempeiio de la secuencia de soldadura después de que el operador de soldadura
la completa.
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Cdémo insertar/eliminar un paso

Crear un paso en Weld Sequence Editor es facil. Haga clic con el botén derecho sobre el area izquierda del
titulo de cualquier paso que ya aparece en su Area de trabajo y seleccione una de las opciones Insert del
menu desplegable (Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que
aparezca aqui..3).

w UpperBoom.wsf
H - -.
[ save - & Cut < Login £# Global Properties
T - | Save 4s 53 Copy ': - & Weld Procedures
Mew Open = Print Paste |X Delete S 11 Weld Validations
Browse ... Edit Connections Properties
~ Functions |
B Insert Step Above {
Alert Approval Insert Step Below .o,
= —_
& Delete Step
Welding
| |
Cons, Weight Decision 1 |

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..3
Coémo insertar un paso

Puede insertar un paso antes o después del actual. Una vez que inserta el paso, puede arrastrar y soltar
cualquier funcidn que desee agregar al paso.

Propiedades de los pasos

Weld Sequencer le permite cambiar el nombre de cada uno de los pasos en el editor para que pueda
identificarlos facilmente. Esto es especialmente Util en secuencias de soldadura mas largas que contienen
un numero mas grande de pasos.

Weld 1 Properties @

Mame Weld 1

Tirne Estimate for this Step O hr: 0 min: 0 sec

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..4
Propiedades de los pasos

Para acceder a las propiedades de cualquier paso, simplemente haga doble clic en el drea derecha del titulo
del paso. Se abre la ventana Properties (Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto
que desea que aparezca aqui..4), y usted puede cambiar el nombre del paso y ver el tiempo estimado para
el paso. En la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca
aqui..1 se explican estos campos en mas detalle.
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Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1Campos en
la ventana Propiedades de los pasos

Name En este campo, ingrese texto que le ayude a distinguir este paso de los demas en
su secuencia de soldadura. Por ejemplo, puede crear un paso llamado
“Configuracién” y otro llamado “Soldaduras por punto”. Su paso de “Revisién”
puede contener una funcidn de Aprobacion y la funcién de Revision.

Estimated Time Weld Sequencer suma en total todos los tiempos estimados que ingresa para cada
una de estas funciones en el paso, y muestra ese total aqui. Si necesita cambiar el
tiempo estimado, debe ajustar el tiempo en las funciones apropiadas. Weld
Sequencer utiliza el tiempo total para cada paso cuando muestra las barras de
progreso Cycle Status y Step Status (Figura iError! Utilice la ficha Inicio para
aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..2 en la pagina 7.4).

CONSEJO | La barra Step Status (', ) en Weld Sequencer se vuelve amarilla
cuando el operador de soldadura llega al 85 % del tiempo calculado de ingreso.
Vea la Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea
gue aparezca aqui..1 en la pagina 7.5 para obtener mas informacidn sobre la
pantalla de Weld Sequencer.

Como agregar funciones a la secuencia de soldadura

Agregar funciones a su secuencia de soldadura es sencillo. Busque la funcidn que desea agregar en la lista
gue aparece a la izquierda. Arrastre y suelte la funcion en el paso correcto. Haga doble clic en la funcion
para abrir la ventana Properties y configure la funcién segln sea necesario. Cada funcién tiene propiedades
diferentes, y usted puede encontrar informacién sobre cada funcién a partir de la pagina 6.7.

ALTO | DEBE tener una “Primera funcién” identificada en cada
paso. Si tiene una funcidn al inicio del paso que no tiene
un borde azul, haga clic con el botén derecho en la
funcidn y seleccione Make First Function del menu
desplegable.
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b EHsae . & Cut @ Login < User Maintenance & Global Properties Report Analysis || | [ Show Grid i# Preferences
L el Save As 53 Copy o ) & Weld Procedures
PS Connect | | 3 i Snap to Grid
New  Open 5§ prnt Paste |[ Delete | | 522" ¢ Part Maintenance || 114 validations ?
Fuoar Edit FarrEmieT T f— Tor's g Settings
-~ Functions =)

Start

‘2

Display Video Field Appender
== NN
L — —

FigUIa ILnul! Uuncee Id nivnd IMniviv Pdia aplildl nicdUllg 1 dl leaww UeE uedEd yuc dparcsld cn.|UI..5

CAmo agregar una funcién a una secuencia

Cuando arrastra y suelta la primera funcién a un paso, Weld Sequencer automaticamente cambia el borde
de la funcién a azul y etiqueta esa funcidn como el punto de inicio en ese paso para que el paso anterior
sepa qué funcién ejecutar primero. Si necesita identificar otra funcion, simplemente haga clic con el botén
secundario en la funcidn y seleccione Make First Function del menu desplegable.

CONSEJO | Asegurese de que su funcion esté completamente
dentro del limite anaranjado. Esto asegura que Weld
Sequencer pueda detectar la funcién como parte del
paso correcto.

Como conectar y validar funciones

Para que Weld Sequencer se mueva en una trayectoria desde la funcién Start a la funcién End y todas las
funciones entre estas, usted debe conectar cada funcidn a la siguiente, siempre avanzando. Cuando sea
posible, también debe agregar condiciones para los resultados posibles de la funcién (p. ej., qué debe hacer
Weld Sequencer cuando las soldaduras no aprueban la validacién o cuando las credenciales de usuario para
una Aprobacién son incorrectas).

/"-__"\ Ny "
H < TIE A
I _[::> =i g — s < >
&
- DisplayPicture [  Welding Display Picture Welding  |[~——1  Alert
1 1

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..6
Conector basico y conector condicional
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Conexién de funciones

Para conectar una funcién a otra, simplemente desplace el mouse sobre uno de los controladores hasta que
el cursor cambie a una cruz, haga clic y arrastre una linea a la funcién que quiere que ocurra despuésy
suéltela. Una vez que suelta el conector, este cambia a una cruz que indica la direccién en la que la
secuencia de soldadura se ejecutara de funcidn a funcion. El conector bdsicamente se “pega” a cada
funcién y permanece pegado hasta que usted elimina el conector o las funciones.

I
!
:- _%- - ,'I :- - ,'I
i 1 —_ * o il
. Display Picture Welding . Welding
I}
1 1

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..7
Conexion de funciones
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Conectores condicionales

Hay ciertas funciones que le dan la opcidn de validar el resultado de la funcidn con base en las condiciones
que usted establezca (p. €j., las funciones Weld y la funcién Approval). Weld Sequencer detecta
automaticamente las capacidades de toma de decisiones de la funcién. Si tiene la opcién de validar la
funcién, el conector cambia a verde (Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que
desea que aparezca aqui..8). Haga doble clic en el conector para configurar los ajustes de validacion para

esa funcion.

CONSEJO | Desplace su mouse sobre un conector condicional entre
dos funciones para ver las reglas de validacion vigentes.

T
8 —3

p——
]

Stepl

Display Picture Welding

T

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..8
Conector de validacién verde

|-

Si desea obtener mas informacién sobre la validacién de funciones especificas, consulte las siguientes
secciones:

=  Funcién Approval (pagina 6.25)
= Funciones de soldadura (pagina 6.37)
= Funciones de la base de datos (pagina 6.43)

=  Funciones de PLC (pagina 6.54)
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Funciones de inicio y final Capitulo 6. Funciones de secuencia

Funciones de inicio y final

Cada uno de los archivos de secuencia de soldadura que abre un operador de soldadura debe tener una
funcién de inicio y una funcién final. Cuando usted hace clic en el botédn New en la barra de herramientas
superior, Weld Sequence Editor las agrega a la secuencia de manera automatica para ayudarlo (Figura
iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..4 en la pagina
6.2).

Inicio

La funcién Start le da a Weld Sequencer un inicio definido e indica si usted desea realizar una
restauracion en la Fuente de poder de soldadura que ejecuta el archivo de secuencia de
soldadura antes de que el resto de la secuencia continue.

rw Start Properties Iﬁ

Start Properties

Name Start

Restore Qut-of-Limit and Wire Package Settings

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..9
Funcion Start en Editor

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..2
Propiedades disponibles para la funcidn Inicio

Name Puede agregar una descripcion para esta funcién que aparece en el icono
de la funcidn en el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas
facilmente la funcién en el paso.

Restore Out-of-Limit and ~ Coloque una marca de verificacion junto a esta opcidn para cambiar la fuente

Wire Package Settings de poder de soldadura a fin de que coincida con los ajustes de Wire Package
de Global Properties en el archivo de secuencia de soldadura. Una vez que el
operador de soldadura carga el archivo de secuencia de soldadura y hace clic
en el botdn Start (24 ), los ajustes de Wire Package en la Fuente de poder
de soldadura cambian para que coincidan con estos ajustes.

Final

poder de soldadura que no hay mas funciones en esta secuencia de soldadura. Muestra un
resumen al operador de soldadura (Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al
texto que desea que aparezca aqui..10), se detiene el Temporizador del ciclo ( D ) y el operador
de soldadura puede volver rapidamente a la secuencia de soldadura cargada para el siguiente
montaje. En la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que
aparezca aqui..3 se explican las propiedades disponibles en la funcién End. (Consulte la pagina
7.4 para obtener mas detalles sobre el panel de informacién derecho en la Figura jError! Utilice
la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..10).

o Todas las secuencias de soldadura deben tener un final. La funcién End indica a |la Fuente de
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Capitulo 6. Funciones de secuencia Funciones de inicio y final

End Properties =]

End Properties

e | End
Seconds To Pause 15

Show Display

Ver en Weld Sequencer

=]

& nG—125456—2.wsf—Demnns(valinnSequenwzh =S
File
jsmith
Step 7 of 7
Weld Sequence Editor D
I|

123 I
Q|
VvV 0.0V |
Completed A 0.0A |

Part Serial Number: 123456 e 0IPM

9

Cycle Time: 00:10:56.5 = D%

Arc Time: 00:06:23.4 D) 00:00:00

Welds Performed: 15 ot 00:00:00
e of

= Olbs

4

@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THNK\LEWS100

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..10

Funcién End

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..3
Propiedades disponibles para la funcion Final

Name

Seconds To Pause

Show Display

6.10

Puede agregar una descripcion para esta funcién que aparece en el icono de la
funcién en el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas facilmente la
funcién en el paso.

Para usar con la preferencia Auto Restart en las preferencias de la estacién de
trabajo de Weld Sequencer (pagina 7.7), el campo Seconds To Pause le permite
fijar un tiempo de retraso antes de que la secuencia comience de nuevo de manera
automatica. El tiempo del ciclo se detiene cuando la secuencia se detiene, pero
usted puede pausar la secuencia por cualquier cantidad de tiempo (en segundos)
antes de que se active Auto Restart. El sistema no incluye el tiempo de pausa en el
Tiempo del ciclo.

CONSEJO | Sitiene una marca de verificacion en la opcidon Show Display en
conjunto con un valor en el campo Seconds To Pause, la secuencia muestra la
informacion del resumen de desempeiio durante este tiempo de pausa.

Coloque una marca de verificacién en esta casilla para mostrar el resumen de
desempefio para la secuencia (Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar
Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..10) al operador de soldadura en
el Weld Sequencer. Si no desea o no necesita mostrar esta informacién al
operador, retire la marca de verificacion.
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Alerta

Campo Descripcion

Logout Coloque una marca de verificacion en la casilla Logout si desea que Weld
Sequencer cierre de manera automatica la sesién del usuario en la aplicacidn al
final de la secuencia de soldadura.

Alerta

La funcién Alert le permite comunicarse con el operador de soldadura. Este es un mensaje
sencillo que aparece en la pantalla junto con un botén Continue y evita que el operador de
soldadura continte hasta que reconozca el mensaje. El sistema también muestra informacion
adicional basado en las validaciones que hicieron que apareciera Alert. Hay muchos usos para la
funcién Alert, incluso proporcionar informacién importante o instrucciones. En la Tabla jError!
Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..4 se explican

las propiedades disponibles para la funcién Alert.

Alert Properties =]

Alert Properties
Name  Alert

| Message Box |

Title Validation Failed

Description  Quality Manager approval needed to continue.

Ver en Weld Sequencer

| Sound File

Sound File error.wav
jsmith
Step 7 of 7
Weld Sequence Editor Validation Failed [
D
I|
Quality Manager approval needed L
to continue. ®
[Excepted Condition [Result Vv 0.0V
A 0.0A
Failed, Duration = 2.4
olo 0IPM
ARV 0.0%
) 00:10:56.5
A 00:06:23.4
= 15
~z 3.5 Ibs
@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THINKILEWS100

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..11
Funcidn de alerta

Por ejemplo, después de cada funcién de soldadura en un montaje complicado, John de Fabricacion
Avanzada agrego una funcién Alert a la secuencia de soldadura que muestra una alerta en Weld Sequencer
si la soldadura excede los limites de duracidon establecidos para la soldadura. Alerta le informa al operador
de soldadura que debe obtener una inspeccion de calidad antes de poder continuar soldando, asi como qué
validaciones fallaron. En la Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea
que aparezca aqui..11, el operador de soldadura realizé una soldadura. La validacion en la soldadura fue
que tenia que ser superior o igual a 1.2 segundos y menor o igual a 1.8 segundos.
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Alert aparecié porque la soldadura realizada por el operador no aprobd la validacién. La soldadura fallo
porque la duracion fue 2.4 segundos (mas de 1.8 segundos). Weld Sequencer resalta las fallas en rojo. La
soldadura aprobd la primera validacion porque fue de mas de 1.2 segundos.

CONSEJO | Si el operador hubiera tenido que realizar cuatro
soldaduras, y la duracion de cada una de las soldaduras
era demasiado corta, habria cuatro notificaciones.

Una vez que el operador de soldadura hace clic en Continue en la alerta de Weld Sequencer, John hace que
la secuencia muestre la funcidn Approval (pagina 6.25), que requiere que un gerente de calidad inicie
sesion para desbloquear la secuencia y permita que el operador continue.

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..4
Propiedades disponibles para la funcién Alerta

Name Puede agregar una descripcidn para esta funcién que aparece en el icono de la
funcidn en el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mds facilmente la
funcién en el paso.

Message Box El texto en el campo Title y el campo Description comprende el mensaje de alerta que
aparece en la pantalla para el operador de soldadura.

= Title: el texto en el campo Title aparece primero en el mensaje de alerta para
el operador de soldadura. Véase la Figura jError! Utilice la ficha Inicio para
aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..11.

= Description: el texto en el campo Description aparece después del texto del
campo Title. Esta es la informacion especifica que desea comunicar al
operador de soldadura.

Sound File El campo Sound File le permite reproducir un sonido cuando la secuencia de
soldadura alcanza esta alerta. Esto lo ayuda a obtener la atencién del operador de
soldadura para que vea la pantalla de la computadora. Haga clic en el botén Browse y
navegue al archivo de sonido que desea utilizar.

ALTO | Asegurese de que la computadora que ejecute Weld Sequencer tenga
acceso a la ubicacion de este archivo de sonido. Si no lo tiene, el archivo de sonido
no se reproducira para el operador de soldadura. Ademads, asegurese de que la
computadora tenga parlantes con un volumen suficiente como para que el operador
de soldadura escuche el sonido en el area de produccidn.

CONSEJO | Puede arrastrar y soltar un archivo de sonido desde afuera de la
aplicaciéon Weld Sequence Editor, directamente a la funcidn Alert. Asegurese de
haber agregado la funcidn a la secuencia y de haber guardado el archivo de
secuencia de soldadura antes de arrastrar y soltar.
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Peso de los insumos Capitulo 6. Funciones de secuencia

Peso de los insumos

Antes de que inicie un trabajo de soldadura, debe asegurarse de que haya suficientes insumos

cargados para que el alimentador de alambre complete la tarea. Esto ayuda a evitar que el

operador de soldadura tenga que detenerse en la mitad de la secuencia de soldadura para cargar
el alimentador de alambre.

Consumable Weight Properties =]

Consumable Weight Properties

Name  Consumable Weight

Required Weight | 35 b

Ver en Weld Sequencer

jsmith
o Step1of 7

Weld Sequence Editor )

A —
L
Vv 0.0V
Consumable Weight A 0.0 A
Weight Required is 3.5bs. olo 01PM
Current Weight is 2.40704 |bs. vy 0.0%
Consumable Weight is below limit. D 00:00:08
Continue I Replace ot 00:00:00
=k 0
== 0lbs

@ Connected via TCP 1o 10.23.8.163 (EN1) @ Database Connected to THINKILEWS100

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..12
Funciéon Consumable Weight

Cuando usted agrega la funcion Consumable Weight a la secuencia de soldadura, Weld Sequencer muestra
un mensaje al operador de soldadura que indica el peso de insumos requerido para el trabajo y el peso
cargado en ese momento (Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea
gue aparezca aqui..12). El mensaje ofrece al operador de soldadura la posibilidad de recargar los insumos
en este momento o hacer clic para continuar sin hacerlo.

NOTA | Sielusuario hace clic en Previous (&) o Next () en
lugar de Continue, Weld Sequencer marca la secuencia
con un error.

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..5
Propiedades disponibles para la funcién de peso consumible

Name Puede agregar una descripcidn para esta funcién que aparece en el icono de la
funcién en el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas facilmente
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Capitulo 6. Funciones de secuencia Decision

la funcién en el paso.

Ingrese la cantidad de insumos necesaria para completar la secuencia de
soldadura en su totalidad. El sistema verifica este requisito con la cantidad
cargada actualmente para la Fuente de poder de la soldadura.

Peso exigido

Si la cantidad exigida supera a la disponible en la fuente de poder, esta funcién
le ofrece al operador de soldadura la posibilidad de continuar con la cantidad
cargada actualmente o reemplazar los insumos (Figura iError! Utilice la ficha
Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..12).

Decision
La funcién Decision le permite continuar con la secuencia de soldadura segin una de las

& propiedades disponibles en el conector de la funcidn; ademds de las condiciones disponibles que
use cuando salga de la funcién anterior. En la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar
Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..6 se explican las opciones disponibles en el

conector condicional desde la funcidn Decision.

Por ejemplo, John de Fabricacién avanzada quiere que el gerente de calidad apruebe la soldadura si el
operador de soldadura hace algunas en modo Manual. Si no hay soldaduras manuales, quiere permitirle al

soldador que continue sin problemas.

En la Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..14,
John agregé dos funciones después de su funcién de soldadura: Decision y Approval. El conectd la funcién
Welding a la funcion Decision. Luego conectd la funcidn Decision a la funcidn Approval. En este conector,
configurd la propiedad en Manual Weld Count > 0. Si se hacen algunas soldaduras en modo manual, la
secuencia de soldadura mostrara la funcién Approval. También agregd un conector desde la funcion
Decision al siguiente paso cuando no hay soldaduras manuales: Manual Weld Count = 0.

5 =
= Display Picture
- Recuento manual de soldaduras > 0

1
e 88—

g
A

é Display Picture Welding Decision Approval
H F— |

E l Recuento manual de soldaduras =0

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..13
Ejemplo del uso de la funcion Decision

NOTA | Recuerde: debe configurar un conector de salida para
cada condicion (p. ej., uno para un resultado True y otro

para un resultado False).
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Conditional Connection Properties @
Property Name Operation  Value Condition Operator
Manual Weld Count A B v I [ ] lNDne v il *

Automatic Weld Count
Manual Weld Count k
Sequence Errors

[ Ok | [ Cancel |

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..14

Conector de la funcion Decision

Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..6

Propiedades

Propiedad

Recuento automadtico de
soldaduras

Recuento manual de

soldaduras

Errores de secuencia

IM8003

disponibles para el conector condicional de la funcién de decision

Descripcion

La propiedad Automatic Weld Countle permite ejecutar funciones
especificas basadas en la cantidad de soldaduras realizadas en modo
Automatico. Obtenga mds informacidn sobre el modo Automatico en la
pagina 7.7.

La propiedad Manual Weld Countle permite ejecutar funciones especificas
basadas en la cantidad de soldaduras realizadas en modo Manual. Obtenga
mas informacion sobre el modo Manual en la pagina 7.7.

Si desea ejecutar una funcién especifica cuando se producen los errores de
secuencia, puede usar la funcién Decision para controlar la secuencia de la
soldadura.

Weld Sequencer Manual del usuario
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Mostrar HTML

Si necesita mostrar una pdgina web al operador de soldadura, ya sea interna o externa, la funcién
Display HTML le permite mostrar esa pagina durante la secuencia de soldadura. La Unica
diferencia entre la funcion Display Picture (pagina 6.15) y la funcion Display HTML es que en lugar
de especificar una trayectoria de imagen, especifica una trayectoria de URL.

ALTO | Cuando utiliza la funcion Display HTML, la computadora
que ejecuta Weld Sequencer debe tener acceso a la
ubicacidn del archivo en la red o en Internet. No puede
mostrar el archivo si no tiene acceso a este.

Name  Display HTML

URL https://www.osha.org/law-regs.html
Sound File Browse ... ‘
Wait for Continue Action  [¥]

Estimated Time

Ver en Weld Sequencer

File

jsmith
Weld Sequence Editor e UNITED STATES Step 2 of 7
/ DEPARTMENT OF LABOR —
D e
Search y
A 07 Index |En Espaiiol [Contact Us [FAQs |About OSHA 0 -
T
OSHA Newsletter RSS Feed °
Menu V 0oV
A 0.0A
Occupational Safety & Health Administration We Can Help
olo 01PM
What's New | offices  QSH.
Y 0.0%
: 00:00:09
OSHA Law & Regulations D
o 00:00:00
Welcome to OSHA's Law and Regulations page. This page contains links to all current OSHA standards, provides 7 0
information on the rulemaking process used to develop werkplace health and safety standards, and includes links e
to all Federal Register notices that are currently open for comment. This page also provides links to the = 0lbs
Oecupational Safety and Health Act of 1970 (OSH Act) and other relevant laws. Finally, this page incudes
resources to explore the Federal Register, the Code of Federal Regulations, and Reqlnfo.gov the federal
‘government’s public portal for all agency regulatory 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 prowiding training, outreach,
L
@ Connected via TCP to 10.22.8.168 (EN1) @ Database Connectsd to THINKILEWS100 @ PLC Not Connected

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..15
Mostrar HTML

En el campo URL, simplemente escriba la direccién URL del HTML que desea mostrar. Asegurese de que
todos los caracteres de la direccion sean correctos, incluso “https” frente a “http” si corresponde. Si tiene
alguna duda en cuanto al formato correcto para la ubicacidn del archivo, contactese con su departamento
de Tl local.

Estos son algunos ejemplos:

https://www.osha.org/law-regs.html

http://www.oursite.com/example.html
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Mostrar imagen

Capitulo 6. Funciones de secuencia

Mostrar imagen

G4

Una de las caracteristicas mas utiles de Weld Sequencer es la capacidad de mostrar al operador
de soldadura un ejemplo de cada soldadura que desea que realice (Figura jError! Utilice la ficha
Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..16). Esto puede ayudarlos a

ubicar las soldaduras en el montaje de modo uniforme y en el orden adecuado. Puede insertar la

funcidn Display Picture antes de cada funcion de soldadura y mostrar la progresiéon de las
soldaduras con cada imagen nueva. También puede usar la funcién Display Picture de otras

formas. Pueden mostrar un formato de imagen estandar y reproducir archivos de audio con la
imagen. En la Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que
aparezca aqui..7 se explican las propiedades de la funcion Display Picture.

CONSEJO |

En el editor de Weld Sequence, haga clic con el botén

derecho en la funcion Display Picture de su secuencia (p.
ej., la Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar
Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..13 enla
pagina 6.12) y seleccione Show Image del menu
emergente para obtener una vista previa del archivo de
imagen vinculado a la funcién.

Display Picture Properties

Display Picture Properties

Name  Tack

Image Path Cljpg
Sound File jobLwav
Wait for Continue Action  [¥]

Estimated Time

Ver en Weld Sequencer

olif  File

Weld Sequence Editor

Ready for Weld Number 1 of 2

Continue

@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THINK\LEWS100

jsmith
Step 2 of 7
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0.0A
0IPM
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Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..16
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Funcién Mostrar imagen
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Capitulo 6. Funciones de secuencia Mostrar imagen

Por ejemplo, John de Fabricacién avanzada insertd una funcion Display Picture antes de la funcidén “Tack
Welds” Weld para mostrar una imagen del lugar donde colocar los dos puntos de soldadura (Figura iError!
Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..16). En todas las
imagenes de la secuencia, él marcé los puntos con un circulo en el paso actual y agregé texto en la longitud
de soldadura esperada, asi como el Modo de soldadura utilizado.
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ALTO | Cuando utiliza la funcidn Display Picture, la
computadora que ejecuta Weld Sequencer debe tener
acceso a la ubicacidn del archivo en la red. No puede
mostrar el archivo si no tiene acceso a este. Esta es una
razén importante para tener una carpeta de servidor
comun para sus archivos de Weld Sequencer.

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..7
Propiedades disponibles para la funcion Mostrar imagen

Name Puede agregar una descripcidn para esta funcién que aparece en el icono de la funcién
en el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas facilmente la funcién en el
paso.

Image Path Haga clic en el botén Browse para navegar al archivo de imagen que quiere mostrar

cuando Weld Sequencer llega a esta funcidn en la secuencia. Recuerde que la
computadora que ejecuta el archivo de secuencia de la soldadura en el piso de
produccién debe tener acceso a este archivo de imagen en su red. Puede utilizar los
siguientes tipos de archivos: *.png, *.jpg o *.gif.

CONSEJO | Puede arrastrar y soltar un archivo de imagen desde afuera de la
aplicacion Weld Sequence Editor, justo en la funcion Display Picture. Aseglrese de
haber agregado la funcién a la secuencia.

Sound File Si prefiere reproducir un archivo de sonido cuando la secuencia muestra la imagen del
operador de soldadura, haga clic en el boton Browse y navegue hasta el archivo de
sonido. Puede usar este archivo de sonido para llamar la atencién del operador de
soldadura con el fin de que mire el monitor o para brindar una breve explicacién de las
soldaduras a realizar.

ALTO | Asegurese de que la computadora que ejecute Weld Sequencer tenga
acceso a la ubicacion de este archivo de sonido. Si no lo tiene, el archivo de sonido
no se reproducira para el operador de soldadura. Ademas, asegurese de que la
computadora tenga parlantes con un volumen suficiente como para que el operador
de soldadura escuche el sonido en el area de produccidn.

CONSEJO | Puede arrastrar y soltar un archivo de sonido desde afuera de la
aplicacion Weld Sequence Editor, justo en la funcion Display Picture. Aseglrese de
haber agregado la funcién a la secuencia.

Wait for Si necesita estar seguro de que el operador de soldadura mire la imagen que ha

Continue Action mostrado (p. ej., imagen de configuracidn o recordatorio de seguridad para usar
gogles), quizas quiera darle tiempo para que confirme que ha visto la imagen, se ponga
los gogles o configure la pieza.

Cuando coloca una marca de verificacidn al lado de Wait for Continue Action, Weld
Sequencer mantiene la pantalla activa hasta que el operador hace clic en el botén
Continue (o utiliza dos gatillos rapidos) en lugar de permitir que Weld Sequencer
avance automaticamente.

ALTO | Si el usuario hace clic en Previous (& ) o Next () en lugar de Continue,

IM8003 Weld Sequencer Manual del usuario 6.19



Capitulo 6. Funciones de secuencia

Mostrar imagen

Seconds To Pause
o
Estimated Time

6.20

Weld Sequencer marca la secuencia con un error.

CONSEJO | No hay un botén Continue a menos que use el botén Wait for Continue
Action. Weld Sequencer agrega el boton Continue a la pantalla para el operador de
soldadura con esta opcion.

El campo Seconds To Pause le permite establecer un tiempo de demora antes de
ejecutar la proxima funciéon en la secuencia. El campo es util si necesita mostrar una
progresidon de imagenes antes de que comience la funcidn de soldadura.

Si coloca una marca de verificacién en la casilla de verificacion Wait for Continue
Action, este campo cambia a Estimated Time, que significa cudnto tiempo cree que se
puede tardar para revisar y reconocer la imagen que se muestra. Weld Sequencer
utiliza este tiempo en el Estado del ciclo para que la persona tenga tiempo de sobray
pueda revisar y entender la imagen para luego reconocerla.

CONSEJO |  Labarra de Cycle Status ( D ) en Weld Sequencer se vuelve amarilla
cuando Weld Sequencer llega al 85 % del tiempo calculado de ingreso. De esta forma
le avisa al operador que se acaba el tiempo. Vea la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio
para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1 en la pagina 7.5 para
obtener mas informacion sobre la pantalla de Weld Sequencer.
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Mostrar video

Hay algunas operaciones de soldadura que son mas faciles de explicar mediante la demostracién

del proceso, en lugar de mostrar varias imagenes. La funcién Display Video es similar a la funcién
Display Picture, excepto porque puede reproducir un video en lugar de mostrar una imagen
estatica durante la secuencia de soldadura.

ALTO | Cuando utiliza la funcion Display Video, la computadora
que ejecuta Weld Sequencer debe tener acceso a la
ubicacidn del archivo en la red o en Internet. No puede
ejecutar el archivo si no tiene acceso a este.

Display Video Properties =

Display Video Properties
Name | Display Video
Video Path Browse ... ‘

Wait for Continue Action

Estimated Time

File

jsmith

Step 2 of 7

'z’@l
i

[
0.0V
0.0A
0IPM
0.0%

<@

o
°

00:00:09
00:00:00
0
0lbs

| A Yok
o

Continue

@ Connected via TCP 1o 1022.6.168 (EN1) @ Database Connected to THNKILEWS100 @ PLC Not Connected

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..17
Funcion Mostrar video

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..8
Propiedades disponibles para la funcion Mostrar video

Campo Descripcion

Name Puede agregar una descripcion para esta funcidén que aparece en el icono de la
funcién en el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas facilmente la
funcidn en el paso.

Video Path Haga clic en el botén Browse para navegar al archivo de video que quiere mostrar
cuando Weld Sequencer llega a esta funcidn en la secuencia. Recuerde que la
computadora que ejecuta el archivo de secuencia de la soldadura en el piso de
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produccién debe tener acceso a este archivo de video en su red. Se usan los
siguientes tipos de archivo: *.avi, *.asf, *.wma, *.wmv, y *.wm.

Wait for Se quiere ofrecer tiempo suficiente al operador de soldadura para que vea el video

Continue Action y luego lo reproduzca cuando sea necesario, puede utilizar la opcién Wait for
Continue Action. Cuando coloca una marca de verificacién al lado de Wait for
Continue Action, Weld Sequencer enlaza el video hasta que el operador haga clic en
el botdn Continue (o utiliza opciones de gatillo para avanzar) en lugar de permitir
gue Weld Sequencer avance automaticamente.

ALTO | Si el usuario hace clic en Previous (&) o Next (& ) en lugar de Continue,
Weld Sequencer marca la secuencia con un error.

NOTA | Recuerde ingresar un Tiempo estimado si elige esta opcidn.

CONSEJO | No hay un botén Continue a menos que use el botén Wait for
Continue Action. Weld Sequencer agrega el botén Continue a la pantalla para el
operador de soldadura con esta opcidn.

Estimated Time Weld Sequencer habilita los campos Estimated Time cuando coloca una marca de
verificacion en la opcidn Wait for Continue Action.

El campo Estimated Time es el tiempo que le lleva a una persona ver este video y
hacer clic en el botén Continue. Weld Sequencer utiliza este tiempo en el Estado del
ciclo (Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea
que aparezca aqui..1 en la pagina 7.5) para que la persona tenga tiempo de sobra y
pueda ver el video completo (volver a reproducirlo si es necesario) y hacer clic en el
botdén Continue.

CONSEJO | La barra de Cycle Status ( D ) en Weld Sequencer se vuelve amarilla
cuando el operador de soldadura alcanza el 85 % del tiempo calculado de ingreso.
De esta forma le avisa al operador que se acaba el tiempo. Vea la Tabla iError!
Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1
en la pagina 7.5 para obtener mas informacion sobre la pantalla de Weld
Sequencer.
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Field Entry

Para poder rastrear mejor las piezas y soldaduras, puede insertar la funcidn Field Entry en su
secuencia de soldadura en cualquier lugar donde necesite capturar una de dos identidades: lote
de consumibles y nimero de serie de la pieza. Cuando utiliza la funcidn Field Entry, Weld
Sequencer muestra una pantalla de entrada al operador de soldadura (Figura jError! Utilice la
ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..18) y puede configurar
el texto en la pantalla de entrada para que se adapte a sus necesidades.

Field Entry Properties @

Field Entry Properties

Name | Field Entry
Title Serial Number

Description Enter the Upper Base Boom serial number:

Type [SEnaI MNumber v|

Ver en Weld Sequencer

Load From [None '|

Clear Value a

. ) 0 [ 0
Estimated Time - — — ]sml'th
E Step 1 of 7
Weld Sequence Editor -
D
I-La "
®
VvV 0.0V
A 0.0A
Serial Number olo 0IPM
Enter the Upper Base Boom Serial Number: 2 .
"D 00:00:03
ot 00:00:00
=L 0
<7 0 Ibs
@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THINKALEWS 100

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..18
Funcion Entrada del campo

El operador de soldadura debe ingresar la informacion solicitada (Figura jError! Utilice la ficha Inicio para
aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..18) y presionar Enter o el software muestra la
secuencia con un error. Weld Sequencer agrega la informacion ingresada a la Fuente de poder de la
soldadura para mejorar la rastreabilidad.

I NOTA | Weld Sequencer borra el niimero de serie de la pieza al I
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final del secuenciador para garantizar que el software
no use un numero de serie viejo o “sobrante” para
secuencias nuevas (piezas nuevas).

CONSEJO | Puede utilizar la funcion Field Appender (pagina 6.23)
para relacionar un identificador adicional al final del
numero de identificacidn y asi aumentar la granularidad
de la rastreabilidad de la pieza.

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..9
Propiedades disponibles para la funcion Entrada de campo

Name Puede agregar una descripcidn para esta funcién que aparece en el icono de la funcién en el
Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas facilmente la funcién en el paso.

Title El texto que ingresa en el campo Title se muestra primero en Weld Sequencer en la pantalla
cuando el operador de soldadura llega a esta funcion (p. ej., “NUmero de serie” en la Figura
iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca
aqui..18).

NOTA | Cuando utiliza la opcidn Clear Value, este campo se deshabilita ya que no hay
pantalla para el operador de soldadura en Weld Sequencer.

Descripcion  El texto que ingresa en el campo Description aparece en Weld Sequencer después del texto
del campo Title (p. €j., el texto “Enter the Upper Base Boom Serial Number:” en la Figura
iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca
aqui..18).

NOTA | Cuando utiliza la opcién Clear Value, este campo se deshabilita ya que no hay
pantalla para el operador de soldadura en Weld Sequencer.

Type Weld Sequencer necesita saber qué numero le pide al operador de soldadura que ingrese
para guardar el nimero adecuadamente. Desde el menu desplegable Type, seleccione qué
numero de identificacién representa esta funcion: Consumable Lot Code or the Part Serial
Number. Vera este numero en los informes en CheckPoint™.

Load From  Puede usar el campo Load From junto con las funciones W/ Create o WI Lookup (pagina
6.43). El campo Load From le permite extraer datos de la tabla Elementos de trabajo en la
base de datos de Weld Sequencer que se cred con las funciones Database. La funcion Field
Entry luego le envia datos a la Fuente de poder de soldadura, como el tipo que especifica en
el campo Type. Solo coloque una marca de verificacién al lado de Load From y seleccione la
columna desde la cual desea extraer datos.

Por ejemplo, John de Fabricacién avanzada tiene un archivo de secuencia de soldadura para
un vehiculo que consta de varios subconjuntos con sus propios nimeros de serie. John
quiere que el operador escanee el nimero de serie del vehiculo y cada uno de los nimeros
de serie de los subconjuntos para crear ese registro en la base de datos del Weld Sequencer.
El ha usado la funcién Wi Create en la secuencia para crear este registro. (Vea la pagina 6.43
para obtener mas detalles sobre el uso de las funciones de Database).

Entonces, en lugar de utilizar la funcién Field Entry para solicitar al operador de soldadura
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IM8003

gue ingrese el niumero de serie del vehiculo por segunda vez para enviar los datos a
CheckPoint™, John quiere extraer el nUmero ya ingresado y pasarlo a CheckPoint™.

Luego, como el registro del vehiculo ya estd activo, John coloca una marca de verificacién al
lado de Load From y selecciona Field 1 del menu despegable ya que Field 1 contiene el
numero de serie del vehiculo que quiere usar como nimero de serie para las soldaduras.

NOTA | Cuando utiliza la opcidn Load From, Weld Sequencer NO muestra un campo de
entrada para el operador de soldadura.
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Clear Value La casilla de verificacidn Clear Value le permite crear una funcién que borra el cédigo de lote
de consumibles o el nimero de serie de la pieza que actualmente ingresa en la Fuente de
poder de soldadura. Esto es especialmente util para agregar al final de la secuencia de la
soldadura de manera que los registros futuros de esta Fuente de poder de soldadura no
contengan valores “sobrantes”.

NOTA | Cuando utiliza la casilla de verificacion Clear Value, el operador de soldadura no
ve una pantalla en Weld Sequencer. Esta actividad se produce en segundo plano.

Coloque una marca de verificacion en la casilla Clear Value y seleccione el campo que desee
borrar del menu desplegable Type. Cuando el operador de soldadura ejecuta este archivo de
secuencia de soldadura y llega a esta funcidn, la secuencia elimina los datos seleccionados.

Estimated El campo Estimated Time es el tiempo que cree que debe tardar una persona para encontrar

Time la identificacién adecuada e ingresarla en Weld Sequencer. Weld Sequencer utiliza este
tiempo en Cycle Status (Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto
que desea que aparezca aqui..1 en la pagina 7.5) para que la persona pueda tener tiempo de
sobra para ubicar el lote de consumibles y el nimero de serie de la pieza, y volver a la
computadora para ingresar los datos.

CONSEJO | Labarra de Cycle Status ( D ) en Weld Sequencer se vuelve amarilla cuando el
operador de soldadura alcanza el 85 % del tiempo calculado de ingreso. De esta forma le
avisa al operador que se acaba el tiempo. Vea la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para
aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1 en la pagina 7.5 para obtener mas
informacion sobre la pantalla de Weld Sequencer.

Field Appender

L} Puede usar la funcidn Field Appender para agregar un identificador al cédigo del lote de

24 consumibles o nimero de serie de la pieza para poder identificar las soldaduras individuales.
Muchas empresas tienen un niumero de serie de pieza Unico para todas las partes de una pieza,
por ejemplo. Field Appender le permite etiquetar las soldaduras especificas para aumentar la
rastreabilidad. El texto agregado forma parte de los campos Consumable Lot y Part SN en
CheckPoint™.

CONSEJO | Puede usar esta funcién junto con la funcion Field Entry

(pagina 6.18) y agregar identificadores a los datos
ingresados por el operador de soldadura.
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-
e
Field Appender Properties

MName Field Appender

Type [ Sernial Mumber -

Text -1

i i . Lilive TUu simn i T _——— Iwem. o eI _—— WA _—— eI e —— - ,-I

Figura iError! U - v o - - ~arezca aqui..19

Propiedades de Adicionador de campo
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NOTA | Lafuncidn Field Appender sigue vigente hasta que utilice
otra funcion de Field Appender para cambiarla o la
secuencia termine, lo que suceda primero.

Por ejemplo, en Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca
aqui..20, John de Fabricacion avanzada ha creado un archivo de secuencia de soldadura para una cuna de
motor que incluye 14 soldaduras diferentes. Hay un nimero de serie de la pieza para la cuna del motor. Sin
embargo, John quiere identificar cada una de esas soldaduras individualmente.

John ya ha agregado la funcidn Field Entry al comienzo de la secuencia para solicitar al operador de
soldadura el nimero de serie de la pieza en Weld Sequencer. Antes de la funcién Weld de cada soldadura
en Weld Sequence Editor, él incluye la funcién Field Appender y le indica al sistema que agregue el texto
especifico al final del nUmero de serie de la pieza que ingresé el operador de soldadura:

= Antes de la funcidon Weld para la primera soldadura, John agrega la funcion Field Appender y
escribe un guidn “-“y “1” en la propiedad Text: -1

= Agrega una funcion Field Appender antes de la funcién Weldpara la segunda soldadura y escribe
un guién “-“y un “2” en la propiedad Text: -2

= Y continUa asi para las 14 soldaduras, cambiando los nimeros como corresponde.

G-123456-2wsf - Demonstration

» |l Save - & Cut L\&, Logout 4 Global Properties \,,', User Maintend
T . Lﬂ Save As e Copy ]:H ,; Weld Procedures .
PS Connect Eer i
New  Open S print Paste X Delete 5 Weld Validations Elathiant=na
Browse ... Edit Connections Properties Maintenance
« Functions J~
e,

Setup

3
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|
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o
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B—— Field Appender Weld 2 Welding
o |
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Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..20
Ejemplo de uso de la funcion Adicionador de campo
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Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..10
Propiedades disponibles para la funcién Adicionador de campo

Name Puede agregar una descripcidn para esta funcién que aparece en el icono de la funcién en
el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mds facilmente la funcién en el paso.

Type Weld Sequencer necesita saber qué nimero quiere agregar al texto que ingresa en el
campo Text. Desde el menu desplegable Type, seleccione los datos que quiere agregar.

Text Ingrese las letras, nimeros o caracteres especiales (ya sea un guion - o un guion bajo _)
qgue desea que el sistema agregue al final del nimero de identificacién seleccionado en el
campo Type.

Por ejemplo, John de Fabricacion avanzada quiere agregar un guion (- ) y un 1 después del
numero de serie de la pieza para la primera soldadura en la secuencia. Antes de la primera
funcién Weld, inserta la funcién Field Appender y escribe lo siguiente en el campo Text: -1

Funcion Ir al paso

Para secuencias largas con una gran cantidad de pasos y la necesidad de saltar a un paso
distante, la funcién Goto Step le permite ir directamente a un paso posterior sin un conector
largo. Puede identificar el paso objetivo usando el nombre de paso unico.

Goto Step Properties @

Goto Step Properties

Name  Goto Step

Step Name | Frame

I Ok | l Cancel ‘

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..21
Funcion Ir al paso

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..11
Propiedades disponibles para la funcion Ir al paso

Name Puede agregar una descripcidn para esta funcién que aparece en el icono de la
funcién en el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas facilmente la
funcién en el paso.

Step Name Ingrese el nombre del paso al que quiere que salte la secuencia. El nombre del
paso debe ser Unico en toda la secuencia de la soldadura. Si el nombre de paso
gue usa no es unico, Weld Sequencer salta a la primera instancia de ese nombre
del paso. Por ejemplo, si tiene varios pasos con el nombre de paso
predeterminado “Paso Nuevo”, Weld Sequencer usa el primer paso con
ese nombre.
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NOTA | Asegurese de usar el nombre del paso. La funcién Goto Step no
reconoce el nimero de paso.

Aprobacion

Con la funcién Approval, puede especificar el tipo de Rol de usuario que se necesita para iniciar
sesidn en este punto de su secuencia de soldadura antes de que esta secuencia pueda avanzar.
Weld Sequencer deshabilita todos los botones de navegacién (por ejemplo, Previous, Next,
Goto Step, etc.) hasta que el usuario inicia sesidn. Puede usar la funcion para incorporar una
verificacion de calidad o aprobacidn del gerente a su secuencia de soldadura.

Approval Properties =]

Approval Properties
Name  Approval

Description Contact a Quality Control Manager to log in and review.

Role Inspector

Estimated Time o o . o
e Ver en Weld Sequencer
G-123456-2.wsf - Del a=
ad| File
jsmith
Weld Sequence Editor
. Step 7 of 7
Inspector Login
Contact a Quality Control Manager to log in D |
and review. Y.

123 °
o
User Name V 0.0V
Password A 0.0A
olo 0 1IPM
D 00:10:56.5
=t 00:06:23.4
b 15
~z 3.5 Ibs

@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THINKALEWS100

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..22
Funcidn Aprobacidn

Por ejemplo, una vez que el operador de soldadura completa todas las soldaduras en la secuencia, John de
Fabricacion avanzada quiere que su gerente de control de calidad inicie sesién en Weld Sequencer y revise
todas las soldaduras que no aprobaron la validacién durante la secuencia. En Weld Sequence Editor, John
agrega la funcidn Approval antes de la funcién Review (Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar
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Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..22). En Weld Sequencer, esto obliga al gerente de Control
de calidad a iniciar sesién y completar el paso de revision (pagina 6.28) antes de que el operador de
soldadura pueda continuar.

Cuando conecta la funcidon Approval a otra funcidn, necesita especificar si Weld Sequencer debe tomar esta
trayectoria si el inicio de sesidon del usuario tiene el rol de usuario correcto o si no lo tiene. Esto se hace con
las propiedades del conector. Solo haga doble clic en el conector y configure la validacidn.

= I
B e |

Display Picture Welding

lCorrect User Role = True

B-ad @

Approval Review Read-only

Weld

-

A d

Review

T A
l Correct User Role = False

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..23
Funcion Validacion de la aprobacion

o

Por ejemplo, en Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca
aqui..23, John de Fabricacién avanzada quiere que el Gerente de calidad inicie sesion para revisar y aprobar
las soldaduras realizadas por el operador de soldadura. Si el usuario que inicia sesién en esta funcién en
Weld Sequencer no tiene la funcién de Administrador, John aun quiere que Weld Sequencer muestre la
funcidn Review, pero no quiere que el usuario cambie ninguno de los estados.

En el conector con la primera funcidn Review en Weld Sequence Editor (para el Gerente de calidad donde
hay una marca de verificacion al lado de Allow Editing), él seleccioné Correct User Role = True. En el
conector para la segunda funcidn Review (sin marca de verificacion al lado de Allow Editing), él seleccioné
Correct User Role = False. (Vea la pagina 6.28 para obtener informacién sobre la funcidn Review y la casilla
de verificacion Allow Editing).

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..12
Propiedades disponibles para la funcion Aprobacién

Name Puede agregar una descripcidn para esta funcion que aparece en el icono de la funcién
en el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas facilmente la funcién en el
paso.

Descripcion El texto que ingresa en el campo Description aparece en el Weld Sequencer con los

campos nombre de usuario y contrasefia para el inicio de sesién. Puede usar este texto
como guia para su operador de soldadura con las tareas siguientes.

Por ejemplo, una vez que todas las soldaduras en la secuencia estan terminadas, John
de Fabricacion avanzada quiere que su Gerente de control de calidad inicie sesidn en
Weld Sequencer y revise todas las soldaduras que no aprobaron la validacién durante

la secuencia. En Weld Sequence Editor, John ingresa el siguiente texto en el campo
Description para la funcién: Contact a Quality Control Manager to log in and

review.
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Role Seleccione el rol del usuario para el tipo de usuario que quiere que inicie sesién.
Solamente un usuario con el rol de usuario seleccionado en su cuenta puede iniciar
sesion en este paso de la secuencia de soldadura. Vea la pagina 3.1 para obtener mds
informacidn sobre los roles y cuentas de usuario.

CONSEJO | Cuando un usuario autorizador inicia sesion con la funcién Approval,
Weld Sequencer registra ese nombre de usuario en los Registros de secuencia.

Estimated Time El campo Estimated Time es el tiempo que le lleva a una persona iniciar sesién con su
nombre de usuario y contraseiia. Weld Sequencer utiliza este tiempo en el Estado del
ciclo (Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que
aparezca aqui..1 en la pagina 7.5), por eso debe estar seguro de que el personal
adecuado tenga tiempo de sobra para que lo ubiquen y luego inicie sesion, si es distinto
del operador de soldadura.

CONSEJO | La barra de Cycle Status ( D ) en Weld Sequencer se vuelve amarilla
cuando el operador de soldadura alcanza el 85 % del tiempo calculado de ingreso. De
esta forma le avisa al operador que se acaba el tiempo. Vea la Tabla iError! Utilice la
ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1 en la pagina
7.5 para obtener mas informacidn sobre la pantalla de Weld Sequencer.

Revision

La funcién Review es una medida de Control de calidad. Muestra una lista de todos los pasos de
la secuencia de soldadura hasta el punto de la funcién Review y si aprobaron o no la validacion.
Por lo general, agrega esto al final de la secuencia de soldadura. También tiene la opcién de

configurar una salida condicional de la funcidn Review que se basa en si hubo o no errores
durante la secuencia.

NOTA | Sielusuario hace clic en Previous (&) o Next (E2) en
lugar de Continue, Weld Sequencer marca la secuencia
con un error.

Funcién de revision

Una vez que el operador de soldadura completa la secuencia, usted puede mostrar la funcién Review para
que el operador de soldadura o un gerente pueda revisar la validacidn de todos los pasos en una secuencia.
Puede revisar las soldaduras que no se han aprobado y aprobarlas o tratarlas como corresponde. Para
cambiar el estado de un paso, el usuario solo selecciona Pass o Fail del menu desplegable. En la Tabla
iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..13 se explican
las propiedades disponibles para la funcién Review.
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Review Properties

Name Review
Allow Editing

Estimated Time 07 02

itep Step Function

Setup SN

Ver en Weld Sequencer

Status

Pass

‘Setup Wire Weight
Tack Welds Welding

Pass

Fail

Weld Sequence Editor

Weld 1 Welding
Weld 2 Welding
Weld 3 Welding
Welding

‘Weld 4

Pass

Pass

Pass

Fail

Review

Approval

@ Connected via TCP 10 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THNK\LEWS100

Pass

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..24

Funcion de revision
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CONSEJO | No aparecen todas las funciones en la lista Review ya

que se relacionan con la ejecucion de la secuencia y no
con la soldadura real (p. ej., la funcidn Display Picture o
la funcion Alert).

CONSEJO | Vea la pagina 5.2 para obtener informacion sobre como

configurar el gatillo de la torcha para que funcione como
el botén Continue en la funcién Review.

CONSEJO | Con el fin de tener medidas de control de calidad mas

estrictas, puede implementar esta funcidn junto con la
funcién Approval para obligar al gerente a iniciar sesién
y revisar las soldaduras producidas mediante esta
secuencia antes de que el operador de soldadura pueda
continuar.

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..13
Propiedades disponibles para la funcion de revision

Name

Allow Editing

Estimated Time

6.34

Puede agregar una descripcion para esta funcidn que aparece en el icono de
la funcién en el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas
facilmente la funcién en el paso.

La casilla de verificacién Allow Editing le permite elegir si quiere o no
permitirle al usuario actual que modifique el menu desplegable Status en
los pasos. Esto resulta muy atil si solo quiere un paso de revision de lectura
solamente.

Si decide usar la funcién Review junto con la funcion Approval, puede elegir
que aparezca la versién de lectura solamente para un usuario sin el rol
adecuado y una version editable para el usuario correcto (Figura jError!
Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca
aqui..23 en la pagina 6.27).

El campo Estimated Time es el tiempo que cree que debe tardar una persona
para finalizar el proceso de revisién en esta secuencia de soldadura. Weld
Sequencer utiliza este tiempo en el Estado del ciclo (Tabla jError! Utilice la
ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1
en la pagina 7.5) para que una persona tenga tiempo de sobra para leer cada
paso desaprobado y verificar la calidad del montaje.

CONSEJO | Labarra de Cycle Status ( D ) en Weld Sequencer se vuelve
amarilla cuando el operador de soldadura alcanza el 85 % del tiempo
calculado de ingreso. De esta forma le avisa al operador que se acaba el
tiempo. Vea la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al
texto que desea que aparezca aqui..1 en la pagina 7.5 para obtener mas
informacion sobre la pantalla de Weld Sequencer.
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Condiciones de salida de la funcién de revision

Cuando conecta la funcién Review a la siguiente funcién de la secuencia, el conector se torna de color
verde. Esto indica que su decisidn se basa en si hubo errores o no durante la secuencia.

Conditional Connection Properties @
Praperty Name Operation  Value Condition Operator
[Sequence Errors - l: * i True = | None Ead
False
I Ok l [ Cancel ‘

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..25
Opciones de conector en la funcién Revision

Cuando hace doble clic en el conector verde, puede crear las siguientes condiciones mediante los menus
desplegables en la ventana Conditional Connection Properties (Figura iError! Utilice la ficha Inicio para
aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..4):

= Sequence Errors = True significa que si hay errores de secuencia (pasos que muestran la palabra
“Fail” en la pantalla Review), esta es la ruta que la secuencia debe tomar.

= Sequence Errors = False significa que si no hay errores de secuencia (todos los pasos muestran la
palabra “Pass” en la pantalla Review), esta es la ruta que la secuencia debe tomar.

Por ejemplo, John de Fabricacién avanzada agregé una funcidn Review al operador de soldadura al final de
la secuencia. El agregé las condiciones Sequence Error a los conectores verdes para que:

= Si hubiese errores de secuencia (por ejemplo, Sequence Errors = True), la secuencia mostraria
una funcion Approval que requiere que un Gerente de calidad venga, trate los problemas con el
operador de soldadura y luego inicie sesidén para permitir que continue el operador de
soldadura.

= Sino hay errores de secuencia (por ejemplo, Sequence Errors = False), la secuencia simplemente omite
la funcidn Approval y permite que el operador de soldadura continde hasta finalizar la secuencia.
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We|

Sequence Errors = True B

Review Approval

S

Review

Sequence Errors = False

tn

End
o
2

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..26

Ejemplo del uso de las condiciones de salida de revision

Funciones de soldadura

El corazén de una secuencia de soldadura es, por supuesto, la soldadura. Con las funciones de soldadura,
establece cuantas soldaduras se ejecutan, qué perfil de soldadura se usa, cémo se validan y qué
procedimientos se siguen. Existen varias funciones disponibles que puede insertar en su secuencia, segin
las necesidades de su operacion de soldadura:

Weld (pagina 6.32): la funciéon Weld estandar es una especificacion comun para las soldaduras
en un paso especifico de la secuencia. Hay una cantidad estricta de soldaduras que el operador
de soldadura debe ejecutar, sin variaciones permitidas en tal cantidad.

Weld Accumulator (pagina 6.34): la funcion Weld Accumulator brinda flexibilidad en la cantidad
de soldaduras que se pueden hacer para completar la operacion (p. ej., permite varios niveles de
experiencia de los operadores de soldadura).

Weld Open (pagina 6.36): la funcion Weld Open admite piezas variables y soldaduras no
estandar (como una soldadura sobre una abertura en una pieza) en la secuencia de soldadura
cuando es dificil predecir la cantidad de pasadas necesarias para ejecutar la soldadura. Sin
embargo, se necesita definir la cantidad minima y maxima de soldaduras.

La funcion Weld

6.36

Cuando debe ejecutar una cantidad especifica de soldaduras, y el operador de soldadura no
puede hacer mas ni menos soldaduras, puede utilizar la funcidon Weld para establecer una
cantidad precisa que el operador de soldadura puede ejecutar. El sistema rastrea las soldaduras
mediante el recuento de los inicios y paradas del arco eléctrico. Si el operador de soldadura no
ejecuta una cantidad especifica de soldaduras, la secuencia se marca con un error. Vea la pagina
6.37 para obtener detalles sobre la validacidn de soldaduras dentro de la funcién y la pagina
6.37 para obtener detalles sobre los procedimientos de especificacién para los cabezales de
alimentacion.
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Weld Properties @

Properties | Weld Procedures | Weld Validation

Weld Properties
Name | Weld
Number of Welds 1 :
Weld Profile 13
Estimated Time 0% 03 0%

Hours Mirutes Secands

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..27
Propiedades de la funcion Soldar

Para agregar soldaduras a su secuencia, arrastre y suelte la funcion Weld hacia su secuencia, ingrese la
cantidad de soldaduras y otras propiedades (Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al
texto que desea que aparezca aqui..14); seleccione los procedimientos de soldaduras (pagina 6.37); y
seleccione las propiedades de validacién (pagina 6.38).
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Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..14
Propiedades disponibles para la funcion Soldar

Name Puede agregar una descripcion para esta funcién que aparece en el icono de la
funcién en el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas facilmente la
funcién en el paso.

Number of Welds  Ingrese la cantidad de soldaduras que necesita ejecutar con esta funcién. Esta es la
cantidad de inicios de arco eléctrico que Weld Sequencer debe detectar antes de
continuar con la funcidn siguiente. Vea la pagina 6.37 para obtener detalles sobre
agregar validacion a su funcion Weld.

NOTA | Recuerde, si usa varias soldaduras con la misma funciéon Weld, todas las
configuraciones y el perfil de soldadura se usan para todas las soldaduras. Por
ejemplo, si necesita dos soldaduras con caracteristicas diferentes, debe agregar
dos funciones Weld separadas a su secuencia.

Weld Profile Ingrese la cantidad para el Perfil de soldadura que desee que use la Fuente de
poder de soldadura para todas las soldaduras en esta funcidn. Este Perfil
determina los limites de soldadura. Para obtener mas detalles sobre los Perfiles de
soldadura, consulte el Manual del usuario de Power Wave® Manager (IM8002).

ALTO | Asegurese de que el perfil de soldadura de la fuente de poder contenga
las configuraciones que quiera usar. Por ejemplo, cada Fuente de poder de
soldadura tiene un Perfil de soldadura 4, sin embargo, los limites del perfil
establecidos en cada Perfil 4 de la maquina podrian ser distintos.

CONSEJO | Puede usar el campo Weld Profiles para ignorar las soldaduras
cortas. Vea la pagina B.5 para obtener mas informacion.

Estimated Time El campo Estimated Time es el tiempo que cree que debe tardar una persona para
finalizar todas las soldaduras que ha enumerado en esta funcién. Weld Sequencer
utiliza este tiempo en el Estado del ciclo (Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para
aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1 en la pagina 7.5) para
que la persona tenga tiempo de sobra para hacer las soldaduras, volver a
posicionar la pieza si es necesario y realizar otras actividades que intervengan en la
creacion de las soldaduras.

ALTO | Estimated Time NO ES SOLO tiempo de arco. También incluye el tiempo
que no se dedica a soldar involucrado en la finalizacién de las soldaduras.

CONSEJO | La barra de Cycle Status ( D ) en Weld Sequencer se vuelve amarilla
cuando el operador de soldadura alcanza el 85 % del tiempo calculado de
ingreso. De esta forma le avisa al operador que se acaba el tiempo. Vea la Tabla
iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca
aqui..1 en la pagina 7.5 para obtener mas informacidn sobre la pantalla de Weld
Sequencer.
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Funcién del acumulador de soldaduras

Si tiene una operacidn de soldaduras que requiere un poco de flexibilidad en la cantidad (o
inicios de arco) que se pueden realizar para finalizar la operacidn, la funcién Weld Accumulator
brinda esa flexibilidad. Por ejemplo, para las operaciones de soldadura que un soldador
experimentado puede completar con una sola soldadura, pero que un soldador nuevo puede
hacer en dos o tres (p. ej., soldar alrededor de un circulo), puede insertar la funcion Weld
Accumulator en su secuencia de soldadura.

Weld Accumulator Properties @

Properties | Weld Procedures | Weld Validation

Weld Accumulator Properties

Name | Weld Accumulator

~

Minimum Number of Welds 2,
9 Depaosition Arc Time
. ~ -
Minirum 0 Minimum 0
Accumulate From
Maximum 0.2 : Maximum 0
Weld Profile 55

Estimated Time

[ Ok ‘ [ Cancel |

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..28
Funciéon Acumulador de soldadura

Con la flexibilidad de la funcion Weld Accumulator, puede finalizar la funcién segun los campos Minimum
Number of Welds, Minimum Deposition y Maximum Deposition. Estas son las cantidades totales para toda
la funcion. Usted VALIDA esas soldaduras mediante las elecciones que realiza en la pestafia Weld
Validation y en los conectores que agrega a la préxima funcidn de la secuencia.

Por ejemplo, Ron de Fabricacidn avanzada ha sido soldador durante 20 afios. Es muy competente y
experimentado. Por otro lado David, ha sido soldador por unos meses y no esta tan capacitado.

La operacidn de soldadura que cada uno debe realizar es una soldadura circular con un minimo de dos
soldaduras y una deposicion minima de 0.15 Ib (pero un maximo de 0.20 Ib). Segun el nivel de capacidad de
Ron, puede realizar la operacion en dos soldaduras y cumplir los requisitos de cantidad y deposicién. Sin
embargo, David necesita la flexibilidad para completar la operacién en mds soldaduras.

Dado que la deposicidn de alambre de la segunda soldadura de David aun estd por debajo del minimo
establecido en la secuencia de soldadura, se le permite continuar sin marcar el paso con un error y finalizar
la operacién con una tercera soldadura que ofrece una deposicion total sobre el minimo ( y por supuesto,
por debajo del minimo).

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..15
Propiedades disponibles para la funcion Acumulador de soldadura

Name Puede agregar una descripcidn para esta funcién que aparece en el icono de
la funcién en el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas
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facilmente la funcién en el paso.

Minimum Number Ingrese la cantidad minima de soldaduras totales que le lleva completar esta

of Welds operacion. Weld Sequencer utiliza este campo, junto con los campos
Minimum Deposition y Maximum Deposition, para determinar cuando salir de
la funcidén. Si un operador de soldadura intenta avanzar al préximo paso sin
hacer al menos esta cantidad de soldaduras, Weld Sequencer muestra un
borde rojo y marca el paso con un error. En la funcién Review, este paso se
mostraria como desaprobado.

Accumulate From Puede elegir determinar la acumulacidn de soldadura por Deposition o por Arc
Time. Los campos Minimum y Maximum le permiten especificar los limites
superiores e inferiores aceptables para:

= Deposition: la cantidad total de material que se necesita para
completar esta operacidn de soldadura.

(0]

= Arc Time: la cantidad total de tiempo del arco que se necesita para
completar esta operacidn de soldadura.

Esto ayuda a determinar cuando finaliza la funcién, junto con el campo
Minimum Number of Welds.

Por ejemplo, en la Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1
al texto que desea que aparezca aqui..28, si David de Fabricacion avanzada
completé tres soldaduras (que superaban el Minimum Number of Welds
definido) y la cantidad total de material que deposité para las soldaduras
superaba la cantidad definida en el campo Minimum Deposition, la funcién
estaria completa y la funcidn siguiente comenzaria a ejecutarse.

Weld Profile Ingrese la cantidad para el Perfil de soldadura que desee que use la Fuente de
poder de soldadura para todas las soldaduras en esta funcidn. Este Perfil
determina los limites de soldadura. Para obtener mas detalles sobre los
Perfiles de soldadura, consulte el Manual del usuario de Power Wave®
Manager (IM8002).

ALTO | Asegurese de que el perfil de soldadura de la lista de la Fuente de
poder contenga las configuraciones que quiera usar para esta soldadura. Por
ejemplo, cada Fuente de poder de soldadura tiene un Perfil de soldadura 1,
sin embargo, los limites del perfil establecidos en cada Perfil 1 de la maquina
podrian ser distintos.

Estimated Time El campo Estimated Time es el tiempo que cree que debe tardar una persona
para finalizar todas las soldaduras que ha enumerado en esta funcién. Weld
Sequencer utiliza este tiempo en el Estado del ciclo (Tabla iError! Utilice la
ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1 en
la pagina 7.5) para que la persona tenga tiempo de sobra para hacer las
soldaduras, volver a posicionar la pieza si es necesario y realizar otras
actividades que intervengan en la creacién de las soldaduras.
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ALTO | Estimated Time NO ES SOLO tiempo de arco. También incluye el
tiempo que no se dedica a soldar involucrado en la finalizacion de las
soldaduras.

CONSEJO | Labarra deCycle Status ( D ) en Weld Sequencer se vuelve
amarilla cuando el operador de soldadura alcanza el 85 % del tiempo
calculado de ingreso. De esta forma le avisa al operador que se acaba el
tiempo. Vea la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al
texto que desea que aparezca aqui..1 en la pagina 7.5 para obtener mas
informacion sobre la pantalla de Weld Sequencer.

Funcién de cerradura abierta

‘w Cuando necesita incluir una funcidn de soldadura que permita piezas variables y soldaduras no
‘7‘_0‘ estandar (como una soldadura sobre una abertura en una pieza), puede usar la funcion Weld

Open. La funcion Weld Open permite al operador de soldadura hacer los ajustes necesarios para
completar las soldaduras. Estas soldaduras deben estar dentro del rango minimo y maximo que
se establecié para la operacidn. En la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al
texto que desea que aparezca aqui..16 se explican las propiedades para la funcion Weld Open
con mas detalles. Vea la pagina 6.37 para obtener detalles sobre la validacién de soldaduras
dentro de la funcidn y la pagina 6.37 para obtener detalles sobre los procedimientos de
especificacion para los cabezales de alimentacién.

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%

Hours Mirutes Seconds

I Ok H Concel

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..29
Propiedades de la soldadura abierta

Una vez que el operador de soldadura completa la operacidn, y mientras la cantidad de soldaduras
realizadas se encuentre entre el rango minimo y maximo, el operador podrd avanzar al siguiente paso sin
marcar la secuencia con un error. Sin embargo, si las soldaduras exceden los limites establecidos por el
Ingeniero de soldaduras, Weld Sequencer marcard el paso con un error (con un borde rojo) cuando el
operador de soldadura intente avanzar al préximo paso.

Por ejemplo, Ron de Fabricacidon avanzada necesita soldar sobre una abertura en su montaje. John, el
Ingeniero de soldaduras, agregd una funcion Weld Open a la secuencia de soldadura en Weld Sequence
Editor para permitir al operador de soldadura un poco de libertad para soldar seglin sea necesario y cubrir
la abertura de forma adecuada, con un limite de dos a seis soldaduras.
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Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..16
Propiedades disponibles para la funcion de soldadura abierta

Name

Minimum Number
of Welds

Maximum Number
of Welds

Weld Profile

Estimated Time

6.42

Puede agregar una descripcidn para esta funcién que aparece en el icono
de la funcidn en el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas
facilmente la funcién en el paso.

Ingrese la cantidad minima de soldaduras que le lleva completar esta
operacioén. Si un operador de soldadura intenta avanzar al préoximo paso
sin hacer al menos esta cantidad de soldaduras, Weld Sequencer muestra
un borde rojo y marca que la secuencia tiene errores. En la funcién Review,
este paso se mostraria como desaprobado.

Ingrese la cantidad maxima de soldaduras que le lleva completar esta
operacién. Una vez que el operador de soldadura realiza la cantidad
maxima de soldaduras, Weld Sequencer avanza automaticamente a la
proxima funcién.

Ingrese la cantidad para el Perfil de soldadura que desee que use la Fuente
de poder de soldadura para todas las soldaduras en esta funcion. Este
Perfil determina los limites de soldadura. Para obtener mas detalles sobre
los Perfiles de soldadura, consulte el Manual del usuario de Power Wave®
Manager (IM8002).

ALTO | Asegurese de que el perfil de soldadura de la fuente de poder
contenga las configuraciones que quiera usar. Por ejemplo, cada Fuente
de poder de soldadura tiene un Perfil de soldadura 1, sin embargo, los
limites del perfil establecidos en cada Perfil 1 de la maquina podrian ser
distintos.

El campo Estimated Time es el tiempo que cree que debe tardar una
persona para completar esta funcion Weld Open. Weld Sequencer utiliza
este tiempo en el Estado del ciclo (Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para
aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1 en la pagina
7.5) para que la persona tenga tiempo de sobra para hacer las soldaduras,
volver a posicionar la pieza si es necesario y realizar otras actividades que
intervengan en la creacion de las soldaduras.

ALTO | Estimated Time NO ES SOLO tiempo de arco. También incluye el
tiempo que no se dedica a soldar involucrado en la finalizacion de las
soldaduras.

CONSEJO | Labarra de Cycle Status ( D ) en Weld Sequencer se vuelve
amarilla cuando el operador de soldadura alcanza el 85 % del tiempo
calculado de ingreso. De esta forma le avisa al operador que se acaba el
tiempo. Vea la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al
texto que desea que aparezca aqui..1 en la pagina 7.5 para obtener mas
informacion sobre la pantalla de Weld Sequencer.
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Pestafia de procedimientos de soldadura

Con cualquiera de las funciones de soldadura, usted utiliza la pestaifia Weld Procedures para especificar qué
procedimientos debe usar la Fuente de poder para las soldaduras en esta funcién. Una vez que ingresa la
cantidad de soldaduras que desea realizar en la pestafia Properties de la funcidon, Weld Sequencer activa los
menus desplegables en la pestafia Weld Procedures y usted puede seleccionar el procedimiento de
soldadura adecuado e indicar qué cabezal de alimentacidn se debe habilitar para esta soldadura. Puede
seleccionar un Procedimiento A y uno B para cada cabezal de alimentacién. Vea la pagina 5.14 para obtener
detalles sobre el agregado de procedimientos de soldadura a la biblioteca de procedimientos de soldadura
para que aparezca en este menu-desplegable.

- Weld Procedures | Weld Validation I Properties We\d Procedures | Weld Validation
Mone [#] £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 '|

Load from Feed Head #1, Procedure A | Tack - Load from Feed Head #1, Procedure A | Tack '|

l Ok l I Cancel | l Ok l l Cancel

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..30
Procedimientos de soldadura para alimentadores de cabezal simple y doble

CONSEJO | Afin de permitir esta secuencia en el sistema
alimentador de cabezal simple o doble, seleccione el
tipo de Wire Feeder adecuado en Propiedades globales
(pagina 5.1). Si permite que el alimentador de cabezal
doble muestre otro conjunto de menus desplegables de
Procedure, podra habilitar los cabezales de alimentacion
correctos para la soldadura.

Pestafia de validacion de la soldadura

”

Las validaciones le permiten configurar las condiciones para aprobar una soldadura (por ejemplo, “buenas
condiciones). Si la soldadura no cumple con estas condiciones, no aprueba la validacién y puede informarle
a Weld Sequencer qué debe hacer a continuacion (p. ej., mostrar una alerta o exigir una aprobacién del
Gerente de calidad). Puede hacer todo esto con Weld Validations que se encuentra en la barra de
herramientas superior (es Unica para cada secuencia de soldadura) y seleccionar la entrada apropiada
desde la pestaiia Weld Validation de la funcidén de soldadura. Vea la pagina 5.20 para obtener detalles
sobre la biblioteca de la secuencia de Validaciones de la soldadura.

Para validar una funcién de soldadura, utilice la pestafia Weld Validation en la funcién y en los conectores
de la funcién. En la pestaiia Weld Validation (Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al
texto que desea que aparezca aqui..31), solo seleccione qué validacion desea utilizar para las soldaduras
en esta funciéon. Recuerde: los pardmetros de validaciéon indican qué propiedades se deben cumplir para
que la funcién se apruebe y avance la secuencia (por ejemplo “buena” condicién). Los conectores de la
funcidn le dicen a Weld Sequencer qué funcidn ejecutar cuando se aprueba la validacion y qué funcién
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ejecutar cuando la validacién no se aprueba. Vea la pdgina 6.40 para obtener detalles de las funciones de

conexion.

Weld Properties @

Properties | Weld Procedures | Weld Validation |

-

Weld Validation Rule  |MNone

MNone

Weld 1 [!

Weld 2
Weld 3

l Ok H Cancel |

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..31
Pestaiia de validacion de soldadura

Por ejemplo, John de Fabricacién avanzada tiene una funcion Weld en su paso Tack Welds. Cred una regla
de validacién para soldadura Tack donde establece los siguientes pardmetros: Duration >= 1Y Duration <=
2. Ahora est3d listo para usar esa regla para una soldadura. Solo selecciona la entrada Tack del menu
desplegable Weld Validation Rule en la pestafia Weld Validation de la funcién Weld (Figura jError! Utilice la
ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..31).

Mreld Validation Propertics 8| \ialidaciones de soldaduras
Select Weld Validation: | Tack |l (parra de herramientas
Properties superlor)

Weld Validation Rule  Tack E|
Property Name Operation  Value Condition Operator
[Duratlcn vl »= v|| 1% |And v‘| [x]
- L Il il
Durati |l <=
[ sreten | < Weld Properties @
Properties I Weld Procedures | Weld Validation |
‘Weld Validation Rule [Nnna ']

Weld 1

Weld 2
Weld 3

Validacion de soldadura
(funcién) [ Ok ] [

Cancel |

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..32
Validaciones de soldaduras y la pestafia de validacion de la soldadura
de la funcion de soldadura

Uso de los perfiles de soldadura para validarlas

Los perfiles de soldadura pueden ayudarlo a validar las soldaduras y garantizar que todas las que desea que
el operador ejecute sean consistentes en varias piezas. Los perfiles pueden enviar alertas que se produzcan
cuando una soldadura sale de los limites que establece en el perfil. La disponibilidad de estas alertas le

brinda una buena forma de validar las soldaduras de la secuencia. Si la operacién de soldadura hace que se
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utilice una alerta basada en el Perfil de la soldadura, Weld Sequencer puede llevar a cabo cualquier
cantidad de acciones para usted, incluso evitar que la operacion avance.

CONSEJO | El manual del usuario de Power Wave® Manager
(IM8002) explica los perfiles de soldadura en detalle.

‘Weld Validation P rtic T . .
o Toaon TR B | Biblioteca de validaciones de soldadura
Select Weld Validation: [ WeldScore Flag - a nivel secuencia
Properties
Weld Validation Rule WeldScore Flag ®
Property Name Operation  Value Condition Operator
[WeldScore Law Alert = < |[Fase +][None -]
ccmbieris Bl Propiedades de la
Properties | Weld Procedures | Weld Validation | funcién Soldar
Weld Properties
MName  Weld 14
Number of Welds ERel
Weld Profile 23 Weld 14 Properties =l
o - Properties | Weld Procedures | Weld Validation | |
Estimated Time
o Mt | Weld Validation Rule  [WeldScore Flag v\

Validacién en conectores

Validacion aprobada = Falsa

Concel |

Pestafia en la funcion
«— Validacion aprobada = Verdadero Validacion de soldadura

Alert

Corner Welds

-
&

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..33
Uso de los perfiles de soldadura para validarlas

Por ejemplo, John de Fabricacién avanzada desea utilizar Perfiles de soldadura para las que estdn en su
secuencia. En sus Perfiles de soldadura, WeldScore® se configura de forma un poco distinta segun las
necesidades de las soldaduras que utilice ese perfil. Sin importar el limite de WeldScore® para cada perfil,
se crea una alerta en la fuente de poder si la soldadura esta debajo del limite. John utilizara esa alerta para

validar las funciones de soldadura.

Cred una validaciéon de soldadura en la secuencia que indicaba que la “condicién buena” no es una alerta de
WeldScore® cuando el operador de soldadura completa la operacion. Una vez que se ha creado esta
validacién, puede usarla en cualquiera de las soldaduras que use un Perfil de soldadura.

Si WeldScore® en cualquiera de las funciones de soldadura baja del limite elegido para cualquier Perfil de
soldadura mencionado en la funcién de soldadura, John puede usar los conectores para dirigir la trayectoria
de la secuencia (p. €j., hacia una funcién Alert si hay una alerta WeldScore® emitida o sobre la préxima

funcion si no hay alertas emitidas).

CONSEJO | Vea la pagina B.5 para obtener una forma util de usar un
Perfil de soldadura para ignorar soldaduras cortas en su
operacion.
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Conexién de una funcién de soldadura

Cuando agrega validaciones a una funcién de soldadura, necesita conectar esa funcion a la de la préxima
secuencia que quiere que ejecute si la validacidon que configura no se aprueba (p. €j., una funcién Approval)
Y a la funcién que quiere que la secuencia ejecute si la validacion se aprueba (p. €j., la funcidn de soldadura
siguiente). Debe agregar un conector para abordar todos los valores posibles para el Nombre de la
propiedad que seleccione. Vea Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que
desea que aparezca aqui..23 en la pagina 6.27.

CONSEJO | El conector se vuelve verde si hay opciones de
validacién disponibles para la funcion.

Conditional Connection Properties @
Property Name Operation  Valus Condition Operator
Maximum Deposition Exceeded ~ |f = A lFa Ise i lNone A
Arc Starts

Validation Passed k

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..34
Propiedades del conector

Las validaciones en el conector son simples. Tiene que elegir entre Arc Starts, Maximum Deposition
Exceeded o Validation Passed.

= Arc Starts: la propiedad Arc Starts (es decir, la cantidad de soldaduras) le permite pasar a otra
funcién basada en una comparacion con el nimero de inicios de arco que se produjeron en la
funcién de soldadura (p. ej., Arc Starts >= 2).

=  Maximum Deposition Exceeded: solo disponible con la funcién Acumulador de soldadura, esta
propiedad le permite indicar qué trayectoria debe seguir Weld Sequencer si la cantidad total de
material usado por el operador de soldadura supera la cantidad especificada como limite
superior en la pestafia Properties dentro de la funcion del acumulador.

= Validation Passed: esta propiedad indica a la secuencia de soldadura qué trayectoria tomar
desde la funcién de soldadura segun los parametros de la pestafia Weld Validation.

- Validation Passed = True significa que si se aprueba la validacion que configuré en la pestaia
Weld Validation dentro de la funcion de soldadura, esta es la ruta que debe tomar la
secuencia.

- Validation Passed = False significa que si no se aprueba la validacion que configuré en la pestana
Weld Validation dentro de la funcién de soldadura, esta es la ruta que debe tomar la secuencia.

En nuestro ejemplo de la pagina 6.39, John de Fabricacién avanzada configurd sus validaciones para la
funcién Weld en el Weld Sequence Editor segin WeldScore® por encima de 90 %. Agregd una funcion
Approval junto a la funcién Weld. Arrastré un conector desde la funcion Weld a la funcidon Approval e hizo
doble clic en el conector. Esta es la trayectoria que John quiere que tome Weld Sequencer si WeldScore® es
del 90 % o menos. Entonces selecciona Validation Passed del menu desplegable Property Name y selecciona
False del menu desplegable Value. Hizo lo mismo con el conector que arrastré desde la funcién Weld a la
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proxima funcion Weld en su secuencia, pero selecciond True del menu desplegable Value en su lugar, para
que la secuencia de soldadura tomase esta trayectoria si WeldScore® superaba el 90 %.

Reanudacién de la funcién de soldadura

Si una soldadura no aprueba una validacién en una de las funciones de soldaduras (es decir, Weld, Weld
Accumulator y Weld Open), es comun que un Ingeniero de soldadura lleve la secuencia a una funcion Alert
o una funcion Approval o la maneje de otra forma. Si un conector vuelve a la funcién de soldadura, Weld
Sequencer elige dénde se detiene el operador, listo para la préxima soldadura.

Validation Failed

El conector vuelve a la funcion Soldar ) -
Welding time too short.

para reanudar la operacién de soldadura previa
x [Excepted Condition [Result

| ¢ Duration >= 1.2 OK
1 Duratio 8 d, Duratio
E_ B3

Display Picture Weld Alert

N .

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..35
Mejores practicas con una funcion de alerta

[

New Step

(Se ;nuestra al operador de soldadura)

Por ejemplo, John de Fabricacién avanzada cred un paso en su secuencia de soldadura que contiene una
funcién Display Picture, Weld (con cuatro soldaduras) y Alert (para manejar soldaduras desaprobadas).
Luego retiré un conector de la funcién Alert y lo devolvio a la funcion Weld (NO a la siguiente funcién del
proximo paso).

Cuando Ron llegd a esta parte de la operacion de soldadura en el piso, su tercera soldadura no aprobé la
validacién. La secuencia de soldadura salié de la funcidn de soldadura después de la soldadura desaprobada
y mostro la alerta para Ron (Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea
que aparezca aqui..4). El reconocié el mensaje tirando del disparador de su torcha dos veces con rapidez.
La secuencia regresd a la funcién de soldadura y retomé donde Ron habia terminado. No obstante, Ron
necesitaba hacer una correccién en la soldadura desaprobada. Para eso pasé al modo Manual tirando del
disparador cuatro veces con rapidez y corrigid la soldadura desaprobada. Volvié al modo Automatico
tirando del disparador cuatro veces con rapidez y continud la secuencia con la soldadura final en la funcidn.

Weldset Software

Use la funcién Weldset Software cuando necesite verificar si la fuente de poder conectada
contiene un equipo de soldadura especial (es decir, una biblioteca especial de Modos de
soldadura en la maquina). Si requiere un equipo de soldadura especial, debe asegurarse de que
la Fuente de poder que ejecuta la secuencia de soldadura contenga la revisidn de software
adecuada antes de que el operador de soldadura comience el trabajo. Cuando Weld Sequencer
descubre esta funcion, verifica la Fuente de poder y el equipo de soldadura.
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Weldset Software Properties @

Weldset Software Properties

Name  Weldset Software

Weldset Name 2123241

Weldset Checksum (Hexadecimal) | 05E76549

Read Power Source Values |

l Ok ] l Cancel |

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..36
Propiedades de la funcion del software del conjunto de soldaduras

Si la Fuente de poder no contiene la revisién de software del equipo de soldadura que usted indica en la funcién,
Weld Sequencer muestra un error y detiene la secuencia de soldadura. Esto evita que el operador de soldadura
intente ejecutar una secuencia en una fuente de poder con un software “equivocado” o “no verificado”.

CONSEJO | Para leer los valores de la fuente de poder que ha
conectado actualmente a Weld Sequence Editor, solo
haga clic en el botén Read Power Source Values.

También puede encontrar informacidn sobre el equipo
de soldadura para una fuente de poder mediante Power
Wave® Manager. Conecte a la fuente de poder (pagina
4.9) y seleccione System Status > Module Information. En
la seccidn Basic Information, vera la version de Weld
Seten el formato: nombre (suma de comprobacion).

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..17
Propiedades disponibles para la funcidn del software del conjunto de soldaduras

Name Puede agregar una descripcidn para esta funcidén que aparece en el icono de la
funcién en el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas facilmente la
funcién en el paso.

Name Ingrese el nombre del equipo de soldadura que debe estar en la Fuente de poder de
soldadura para esta secuencia. Cuando la secuencia de soldadura encuentra el
nombre del equipo, verifica la suma de verificacion.

Checksum Ingrese el valor de la suma de verificacion exigida para el equipo de soldadura. Si la
suma de verificaciéon que se menciona aqui no coincide con la de Fuente de poder
de la soldadura para este equipo de soldadura, Weld Sequencer muestra un errory
detiene la secuencia.

Funciones de la base de datos

Las funciones Database le permiten crear o interactuar con la tabla de Elementos de trabajo de la base de
datos de Weld Sequencer.

I ALTO | Estas funciones modifican una tabla en la base de datos I

6.48 Weld Sequencer Manual del usuario IM8003



Funciones de la base de datos Capitulo 6. Funciones de secuencia

de Microsoft® SQL Server. Solo los usuarios que estén
familiarizados con el mantenimiento de una base de
datos SQL deben utilizar estas funciones.

Hay dos grupos de funciones que funcionan con esta tabla:

Las funciones Work Item Create le permiten agregar registros a la tabla Elementos de trabajo en
la base de datos de Weld Sequencer y aumentan la rastreabilidad de montajes y submontajes.

Por ejemplo, John de Fabricacién avanzada necesita rastrear las soldaduras que debe ingresar
para hacer un vehiculo. El vehiculo tiene un nimero de serie y cada uno de los submontajes
también tiene uno. John necesita reunir todos los elementos. Entonces, tiene una secuencia de
soldadura con las funciones W/ Create y WI Field Create para crear una “orden de trabajo”.

Las funciones Work Item Lookup le permiten buscar los datos de una tabla y usarlos en su
secuencia de soldadura (incluso si los datos no se crearon con las funciones Work Item Create).

Por ejemplo, John de Fabricacién avanzada tiene montajes que requieren que el operador de
soldadura use materiales especificos para soldar. El quiere que el operador verifique el material
en la Fuente de poder de soldadura y si lo que ingresa el operador no coincide con lo que John
tiene en la tabla, puede detener la secuencia de soldadura e informar al operador que el
material no es correcto. Esto ayuda a evitar soldaduras inaceptables antes de que el operador
de soldadura siga avanzando.

NOTA | Los Elementos de trabajo dependen de usted. Puede
usarlos para rastrear montajes y submontajes. También
puede usarlo para crear listas de materiales para un
montaje. Contactese con el servicio técnico de Lincoln
Electric Weld Sequencer para obtener ayuda:
softwaresupport@lincolnelectric.com.

Funciones de la creacion de elementos de trabajo

Las funciones W/ Create y WI Field Create funcionan juntas para crear los registros en la tabla Elementos de
trabajo. Estas funciones le permiten solicitar al operador de soldadura (u otro empleado) los datos que
Weld Sequencer guarda en la tabla de la base de datos.

IM8003

Funcién WI Create: use esta funcidn para solicitar al operador de soldadura un identificador
Unico para el registro. Weld Sequencer crea la fila en la tabla Elemento de trabajo y la identifica
mediante cualquier texto que ingrese el operador (p. ej., nimero de serie del vehiculo o nimero
de orden de trabajo). Vea la pagina 6.45 para obtener mas detalles sobre esta funcién.

Funcién WI Field Create: esta funcion solicita datos al operador de soldadura para agregar a las
columnas del registro activo (p. ej., columnas para la cabina, el entramado, la cubeta y otros
submontajes de una cargadora mecanica). Vea la pagina 6.47 para obtener mas detalles sobre
esta funcidn.

CONSEJO | Cuando un operador crea un registro nuevo, este
permanece activo hasta que la secuencia lo modifica o se
cierra la aplicacion.
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Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..37
Funciones de la creacion de elementos de trabajo

— |al

Creacion de elementos de trabajo

La funcion WI Create muestra un campo de entrada en Weld Sequencer (Figura iError!
Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..38).
Cuando el operador de soldadura (u otro empleado) ingresa los datos, la funcién verifica si
la entrada ya existe en la tabla y si no existe, el sistema crea una nueva fila en la base de
datos y utiliza ese dato como identificador Unico para el registro y mantiene el registro
como activo actualmente. En la Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al
texto que desea que aparezca aqui..18 en la pagina 6.46 se explican los campos de la
ventana Properties en detalle.
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B Vehicle SN Entry Properties [
Work [tem Properties
Narme Vehicle SN Entry
Title Create Work Order
‘ Ver en Weld Sequencer
Description Enter the Vehicle Serial Number: . T —= % N
File
jsmith
Step 1 0of 5
| —
D |
y
123 °
[
Cd V 0.0V
) i 0.0A
Weld Sequence Editor Create Work Order A
olo 0 IPM

Enter the Vehicle Serial Number: 0.0 %

00:00:13
00:00:00
0
0 lbs

—-—

H Hio |k
i

A
o
v

@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to CNU335BZLTLEWS100

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..38
Funcidn creacién de elementos de trabajo

La validacién del conector desde la funcidn de la secuencia es simple: Iltem is New = True o False. Dado
gue queremos crear una nueva entrada para un registro nuevo y no queremos recrear un registro que
ya existe, esta validacidén es importante para mantener la integridad de la base de datos. Necesitamos
indicarle a Weld Sequencer qué funcion de la secuencia ejecutar si la entrada es nueva y cual ejecutar
sino lo es. (Vea la pagina 6.5 para obtener mas detalles de las funciones de conexion y validacion).

w Conditional Connection Properties. l &J

Property Name Cperation  Value Condition Operator

I Item is New v I:

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..39
Validacidn de la funcion creacion de elementos de trabajo

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..18
Propiedades disponibles para la funcidn Creacién de elementos de trabajo

Name Puede agregar una descripcidn para esta funcidon que aparece en el icono de la funcién en
el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas facilmente la funcion en el paso.
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Title El texto que ingresa en el campo Title se muestra primero en Weld Sequencer en la
pantalla cuando el operador de soldadura llega a esta funcién (p. ej., “Crear orden de
trabajo” en Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que
desea que aparezca aqui..38).

Descripcion El texto que ingresa en el campo Description aparece en Weld Sequencer después del
texto del campo Title (p. €j., el texto “Enter the Vehicle Serial Number:” en Figura jError!
Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca
aqui..38).

Creacion de campo de elementos de trabajo

" Ahora que tiene un registro creado en la tabla Elementos de trabajo necesita agregar datos
l:c"}. a las columnas de la tabla para que el operador de soldadura pueda ingresar datos a la
columna (Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que
aparezca aqui..40). Para agregar una columna al registro, debe agregar la funcién W/ Field
Create a un nuevo paso en la secuencia, e indicarle a la secuencia qué columna quiere usar
en la tabla para esta porcidn de datos usando el menu desplegable Type. En la Tabla jError!
Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..19 de la
pagina 6.48 se explican los campos de la ventana Properties en detalle.
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H Bucket SN Entry Properties l Iﬁ
Work Item Field Properties
Name Bucket SN Entry Ver en Weld Sequencer
Title Create Wark Order [ @R WorkitemCreate2.mst - Sample Wark Item = | E o)
Description Enter the Bucket Serial Number: File
| Type Field 3 jsmith
Step 4 of 5
D |
L]
123 °
l
[
V 0.0V
— Create Work Ord A 094
reate vvor raer
| - olo 0 IPM
Weld Sequence Editor Enter the Bucket Serial Number: e 0.0 %
D) 00:01:43
L 00:00:00
A 0
= 0 lbs
@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to CNU335BZLT\LEWS100

L

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..40
Funciones de la creacidon de campos de elementos de trabajo

NOTA | Debe agregar la funcién WI Field Create para cada columna
que quiera en el registro.

Por ejemplo, si quiere que el registro del vehiculo contenga
el nimero de serie para la cabina, el entramadoy la
cubeta, deberia tener tres funciones WI Field Create en su
secuencia de soldadura (Figura jError! Utilice la ficha Inicio
para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca
aqui..37 en la pagina 6.45).

La validacién de esta funcién también es simple: Field is Valid = True o False. Cuando el operador de
soldadura ingresa los datos para esta funcidn, el sistema verifica si la columna indicada estd vacia para
este registro.
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ﬁ Conditional Connection Properties l @

Praperty Name Operation  Value Condition Operator

| Field is Valid

0

Figura iError! Utilice 1a Ticha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que aesea que aparezca aqui..41
Validacién de la funciéon Creacion de campo de elementos de trabajo en Weld
Sequence Editor

Si la columna estd vacia, el sistema considera que es una entrada valida y agrega el nimero de serie a
la columna. Con una entrada valida, la secuencia de soldadura continta a la funcién que ha conectado
con la validacion Field is Valid = True.

Si la columna no esta vacia, Weld Sequencer sigue la trayectoria que establecié con la validacién Field
is Valid = False. En general, esta es una funcidn Alert que se comunica con el operador de soldadura.

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..19
Propiedades disponibles para la funcién Creaciéon de campo de los elementos de trabajo

Name Puede agregar una descripcion para esta funcién que aparece en el icono de la funcién en
el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mds facilmente la funcidn en el paso.

Title El texto que ingresa en el campo Title se muestra primero en Weld Sequencer en la
pantalla cuando el operador de soldadura llega a esta funcién (p. ej., “Crear orden de
trabajo” en la Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que
desea que aparezca aqui..40).

Descripcion El texto que ingresa en el campo Description aparece en Weld Sequencer después del texto
del campo Title (p. €j., el texto “Enter the Bucket Serial Number:” en Figura jError! Utilice
la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..40).

Type El campo Type se trata de como identificar en qué columna del registro activo de
elementos de trabajo quiere almacenar los datos que ingresé el operador de soldadura.
Solo seleccione la columna adecuada del menu desplegable.

Este es un ejemplo de la tabla en la base de datos:

Vehiculo SN Cabina SN Entramado SN Cubeta SN
WorkItemId Computer PowerSource Username Field1 Field2 Field3 Field4
123456 CNU335BZLT 10.23.8.168 John 1000-22 3200-400 3020-550 MLEL
123457 CNU335BZLT 10.23.8.168 John 1000-43 3200-424 3020-546 MLEL
123458 CXE456MDIW 10.23.8.26 David 1000-52 3200-811 3020-032 MLEL
123459 CXE456MDIW 10.23.8.26 David 1000-50 3200-199 3020-703 MLEL
123460 CNU335BZLT 10.23.8.168 John 1000-93 3200-077 3020-553 MLEL

(23 [ ML MLEL NULL NLEL MLEL MLEL MLEL
|s e—?e.f:;ij; t:-Ea:s_-:l | Creacion de campo de elementos de trabajo

NOTA | Asegurese de que el menu desplegable Type en cada funcién WI Field Create de
su secuencia sea una seleccidn diferente (p. ej., Field 1, Field 2, Field 3, etc.).
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CONSEJO | Weld Sequencer registra automaticamente el Nombre de la computadora,
nombre del usuario y direccidon IP de la Fuente de poder de soldadura que crea el registro
en la tabla Elementos de trabajo.

Ejemplo

John de Fabricacién avanzada ha creado un archivo de secuencia de soldadura que ayudara al personal
a crear la orden de trabajo necesaria para construir un vehiculo con los submontajes. En Figura iError!
Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..37 de la pagina
6.45, utilizé la funciéon WI Create y varias funciones W/ Field Create.

Cuando el operador de soldadura ejecute este archivo de secuencia en Weld Sequencer, ingresard el
numero de serie del vehiculo (funcion W/ Create etiquetada Vehicle SN Entry en la Figura jError! Utilice
la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..37). Si ese nimero todavia
no estd en la base de datos, John hace que Weld Sequencer muestre una alerta para avisar que se ha
creado un registro nuevo y luego avanza al paso siguiente. Si ya estd en la base de datos, el sistema
muestra automdaticamente el paso siguiente, con el nimero de serie ingresado como registro activo.

El paso siguiente es ingresar el nimero de serie del primer submontaje (funciéon Wi Field Create
etiquetada Cab SN Entry en la Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que
desea que aparezca aqui..37). Cuando el operador ingresa el nimero de serie para la cabina, el
sistema verifica si esa columna estd vacia para este registro del vehiculo. Si estd vacia, se considera una
entrada vdlida y el sistema agrega el nimero de serie a la columna y avanza al paso siguiente. Si la
columna no esta vacia, John hace que Weld Sequencer muestre una alerta para avisar que la entrada
no era valida y permite al operador ingresar la informaciéon nuevamente.

Lo mismo sucede para el entramado y la cubeta.

Funciones de busqueda de elementos de trabajo

Si su equipo de Tl ha importado datos a la tabla Elementos de trabajo para usted o si ha creado registros en
esta tabla usando las funciones W/ Create, puede buscar datos desde la tabla y usarlos para tomar
decisiones en su secuencia de soldadura. Las funciones Work Item Lookup lo ayudan a hacerlo.

= FunciénWI Lookup: esta funcidn solicita al operador de soldadura el identificador Unico del
registro que quiere buscary, si lo encuentra, mantiene el registro activo por el resto de la
secuencia. Vea la pagina 6.50 para obtener mas detalles sobre esta funcidn.

=  FunciénWI Field Lookup: esta funcidn solicita al operador de soldadura informacién sobre el
registro activo (que se encuentra mediante la funcion W/ Lookup). Esta funcion le permite
verificar la informacidn en la tabla y actuar en consecuencia. Vea la pagina 6.52 para obtener
mas detalles sobre esta funcion.
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Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..42
Funciones de busqueda de elementos de trabajo

Por ejemplo, John de Fabricacién avanzada tiene montajes que requieren que el operador de soldadura use
materiales especificos para soldar. El quiere que el operador verifique el material en la Fuente de poder de
soldadura y si el material que ingresa no coincide con lo que figura en la tabla, puede detener la secuencia
de soldadura e informar al operador que el material no es correcto. Esto ayuda a evitar soldaduras
inaceptables antes de que el operador de soldadura siga avanzando.

Busqueda de elementos de trabajo

La funcion W/ Lookup muestra un campo de entrada en Weld Sequencer (Figura jError!
Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..41)y
solicita al operador de soldadura (u otro empleado) la informacidn necesaria para buscar en
el registro en la tabla Elementos de trabajo (p. ej., el nimero de serie del vehiculo o el
numero de la orden de trabajo). Cuando el operador ingresa esos datos en Weld Sequencer,
la funcidon busca el registro en la tabla Elementos de trabajo y reacciona segun la validacion
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que establezca en el conector. (En la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto
que desea que aparezca aqui..20 se explican los campos en la ventana Properties con mayor detalle).

rw WI Lookup Properties ml l i &J
Work Item Properties
Name WI Lookup
Title Work Order
Description Enter the Work Order: Ver en Weld Sequencer
r' ‘WorkltemLookup2.wsf - Sample Work Item = |3 ﬂhj
File
jsmith
Step 1 of 6
D |
|.I

123 °
o
: VvV 0.0V
Weld Sequence Editor A 0.0A

Work Order '
olo 0IPM
Enter the Work Order: R 0.0 %
xD 00:00:51
ot 00:00:00
L 0
~= 0lbs
@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to CNU335BZLT\LEWS100

L

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..43
Funcidn de busqueda de los elementos de soldadura

La validacién de la funcion Wi Lookup es simple: Item was Found = True o False (Figura jError! Utilice la
ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..44). Si el sistema encuentra
un registro que coincide con el texto que ingresé el operador de soldadura (u otro empleado) en Weld
Sequencer, la secuencia sigue la trayectoria que establecio segun la validacién Item was Found = True y
mantiene el registro como el registro activo actualmente. Si no encuentra una coincidencia, Weld
Sequencer toma la trayectoria que le haya indicado con la validacidn Item was Found = False.
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e

Property Name Operation  Value Conditicn Operator

| [Item was Feund 'I=

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..44
Validacidn de la funcion de busqueda de elementos de soldadura
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Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..20
Propiedades disponibles para la funcidn de blsqueda de elementos de trabajo

Name Puede agregar una descripcion para esta funcién que aparece en el icono de la
funcién en el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas facilmente la
funcién en el paso.

Title El texto que ingresa en el campo Title se muestra primero en Weld Sequencer en la
pantalla cuando el operador de soldadura llega a esta funcion (p. ej., “Orden de
trabajo” en la Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto
que desea que aparezca aqui..43).

Descripcion El texto que ingresa en el campo Description aparece en Weld Sequencer después
del texto del campo Title (p. €j., el texto “Enter the Work Order:” en la Figura
iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que
aparezca aqui..43).

Busqueda de campo de elementos de trabajo

del registro encontrado cuando el operador de soldadura ingresé los datos en la funcién Wi

Lookup (p. ej., varios materiales mencionados para el registro). Cuando la funcidn se ejecuta

en Weld Sequencer, el sistema muestra una solicitud para el operador de soldadura (u otro

empleado) para que ingrese el texto en un campo. En la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio

para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..21 se explican los campos de
la ventana Properties en detalle.

% La funcion WI Field Lookup le permite verificar la informacion que aparece en las columnas
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[} Material One Lookup Properties )
Work Item Field Properties
Name Material One Lookup
itle Material One
™ : Ver en Weld Sequencer
Description Enter Materis! One: ("9 \oridtemLookup2:wst - Sample Work ltem )
Type Field 1 File
jsmith
Step 2 of 6
D |
y
123 °
o
\V 0.0V
Weld S Edit Material O A 094
eld Sequence Editor aterial One
q olo 0IPM
Enter Material One: = 0.0 %
) 00:01:08
ot 00:00:00
L 0
7 0 Ibs
@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to CNU335BZLT\LEWS100

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..45
Funcidn de busqueda de campos de elementos de trabajo

La validacidn de esta funcidn es simple: Field Matches = True o False. Cuando el operador de soldadura
ingresa datos a esta funcidn, el sistema verifica si el texto ingresado coincide con el texto de la
columna adecuada de este registro en la tabla Elementos de trabajo.

w Conditional Connection Properties I @

Property Name Operation  Value Condition Operator

| Field Matches - I =

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..46
Validacidn de la funcion de busqueda de campos de elementos de trabajo

Si el texto coincide con los datos de la columna indicada del registro, el sistema considera que es una
entrada valida, y la secuencia de soldadura continta hasta la funcidn que ha conectado con la
validacion Field Matches = True.

Si el texto ingresado no coincide con los datos de la columna indicada en la funcidn, Weld Sequencer
sigue la trayectoria que establecid con la validaciéon Field Matches = False. En general, esta es una
funcién Alert que se comunica con el operador de soldadura.
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Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..21
Propiedades disponibles para la funcion de blisqueda de campos de elementos de trabajo

Name Puede agregar una descripcidn para esta funcién que aparece en el icono de la funcién en
el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas facilmente la funcién en el paso.

Title El texto que ingresa en el campo Title se muestra primero en Weld Sequencer en la
pantalla cuando el operador de soldadura llega a esta funcién (p. ej., “Material uno” en
la Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que
aparezca aqui..45).

Descripcion  El texto que ingresa en el campo Description aparece en Weld Sequencer después del
texto del campo Title (p. ej., el texto “Enter Material One:” en la Figura jError! Utilice la
ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..45).

Type El campo Type se trata de cémo identificar en qué columna del registro activo de
elementos de trabajo quiere buscar los datos que ingresé el operador de soldadura.
Solo seleccione la columna adecuada del menu desplegable. Este es un ejemplo de la
tabla en la base de datos:

Vehiculo SN Cabina SN Entramado SN Cubeta SN

V v y y

‘WorkItemId Computer PowerSource Username Field1 Field2 Field3 Field4
123456 CNU335BZLT 10.23.8.168 John 1000-22 3200-400 3020-550 ALLL
123457 CNU335BZLT 10.23.8.168 John 1000-43 3200-424 3020-546 MUEL
123458 CXE456NDIW 10.23.8.26 David 1000-62 3200-811 3020-032 ML
123459 CXE456NDIW 10.23.8.26 David 1000-90 3200-199 3020-703 ALLL
123460 CNU335BZLT 10.23.8.168 John 1000-93 3200-077 3020-553 MLEL
23 mm ML ML NLEL ML ML NLEL ML

Creacidn de
|eenen ] |

Creacién de campeo de elementos de trabajo

Puede usar la funcidon W/ Field Lookup para verificar el nombre de la computadora, la
direccion IP de la Fuente de poder de la soldadura o el nombre de usuario en el registro
de elementos de trabajo. Cuando elige uno de estos tipos, el sistema solo verifica los
datos y va a la funcidén que ha seleccionado para cada validacién. No hay solicitud ni
pantalla para el operador de soldadura en Weld Sequencer.

Ejemplo

John de Fabricacién avanzada quiere estar seguro de que los materiales especificos estan cargados
para la Fuente de poder de soldadura antes de que el operador de soldadura comience a soldar. Su
equipo de Tl importé una lista de materiales a la tabla Elementos de trabajo para él con las columnas
Orden de trabajo, Material uno, Material dos y Material de aporte. En la Figura jError! Utilice la ficha
Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..42 de la pagina 6.50, utilizé la
funcién WI Lookup y varias funciones WI Field Lookup para trabajar con estos datos.

Cuando el operador de soldadura ejecute este archivo de secuencia en Weld Sequencer, ingresara el
numero de orden de trabajo (funcidn W/ Lookup etiquetada Order Lookup en la Figura iError! Utilice la
ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..42 de la pagina 6.50). Si
Weld Sequencer encuentra este registro en la tabla, John hace que la secuencia avance al préximo
paso, con la orden de trabajo ingresada como el registro activo. Si Weld Sequencer no pudo encontrar
el numero de orden de trabajo, John hace que la secuencia muestre una funcién Alert.
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El proximo paso es ingresar el primer material para la orden de trabajo (funciénWI Field Lookup
etiquetada Material One Lookup en la Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al
texto que desea que aparezca aqui..42 de la pagina 6.50). Cuando el operador ingresa el material, el
sistema verifica si ese texto coincide con los datos de la columna Material uno del registro de la orden
de trabajo. Si coincide, esto se considera una entrada valida, y John hace avanzar la secuencia al paso
siguiente. Si el texto no coincide con los datos de la columna, John hace que la columna muestre la
funcién Alert.

Esto sigue para Material dos y Material de aporte. Una vez que todos los campos de busqueda
aprueban la validacidn, John permite que el operador de soldadura comience los pasos de la
secuencia.

Funciones del Controlador Légico Programable (PLC)

Las funciones del Controlador Légico Programable (PLC) le permiten incorporar el uso de la automatizacion
controlada por PLC, sensores y actuadores en la secuencia de la soldadura. Puede leer informacion de su
equipo controlado por PLCy transferirla a Weld Sequencer, y puede enviar informacién de Weld Sequencer
a su PLC. Vea la pagina 6.60 para obtener un ejemplo detallado sobre el uso de las funciones PLC Tag Read
y PLC Tag Write.

Weld Sequencer establece una conexidn punto a punto con PLC mediante el protocolo TCP/IP, y cada
solicitud enviada a PLC es una transaccidon autonoma. El documento Guideline for Using the Weld Sequencer
PLC Interface ofrece datos y analisis detallados sobre la interfaz PLC.

Por ejemplo, Weld Sequencer puede leer los valores de la etiqueta de PLC para determinar:
= Latemperatura entrepasadas y de precalentamiento
= La posicidn del montaje desde los posicionadores automaticos
= La posicion de la abrazadera (abierta o cerrada)
= la presencia de la pieza
Weld Sequencer puede escribir valores de etiqueta para los PLC, como los que ejecutan lo siguiente:
= Encender una columna de luces u otro tipo de indicador de estado
= Representar el final de un ciclo de soldadura

=  Habilitar el movimiento de la [dmpara

ALTO | Cuando se citan las etiquetas de PLC en el editor de Weld
Sequence, debe ingresar el nombre exacto de la etiqueta de
entrada y salida del PLC o de memoria. En general, puede
exportar las etiquetas a un archivo de valores separados
por comas (CSV) con el software que ofrece el fabricante de
su PLC. Consulte la documentacidn del fabricante para
obtener mas detalles.

PLC Field Entry (Entrada de campo PLC)
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n De forma similar a la funcién estandar Field Entry (pagina 6.18), la funcidn PLC Field Entry permite
que Weld Sequencer recupere una etiqueta especifica de PLC y utilice esa cadena como nimero de
serie de la pieza o cédigo de lote de consumibles. Esto ayuda a optimizar la secuencia de soldadura.

I PLC Field Entry Properties

MName  PLC Field Entry

Tag Name

Tag Type [Auto o |

Type [Serial Number v|

Estimated Time

[ Ok | l Cancel |

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..47
Funcidn PLC Field Entry

NOTA | Weld Sequencer borra el niimero de serie de la pieza al
final del secuenciador para garantizar que el software
no use un numero de serie antiguo o “sobrante” para
secuencias nuevas (piezas nuevas).

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..22
Propiedades disponibles para la funcion PLC Field Entry

Name Puede agregar una descripcidn para esta funcidn que aparece en el icono de la
funcién en el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas facilmente la
funcién en el paso.

Tag Name El nombre de la etiqueta depende del PLC al que la secuencia necesite conectarse
e identifica la instruccién que se leerd del PLC. El nombre que escriba debe
coincidir con el formato y la sintaxis que exige el fabricante del PLC.

ALTO | Consulte la documentacion del fabricante para obtener el nombre
correcto de la etiqueta.

Tag Type Seleccione la clase de datos que contiene la etiqueta en el menu desplegable Tag
Type. Por ejemplo, si el dato es una cadena, deberia seleccionar String del menu
desplegable. En general, puede configurar este menud como Auto y permitir que
Weld Sequencer seleccione el mejor método de lectura del valor de la etiqueta
especificado en el campo Tag Name. La configuracién de Tag Type como Auto es
muy Util con los especificadores de etiqueta de entrada y salida.

Sin embargo, en algunos casos quizds sea necesario seleccionar el tipo de datos
precisos del elemento especificado en el campo Tag Name (p. ej., cuando se
ingresa a un elemento de tipo de datos definidos por el usuario (UDT)).

NOTA | Cuando se citan las etiquetas de PLC en Weld Sequence Editor,
consulte la documentacidn del fabricante si necesita determinar el tipo de datos
correctos para la etiqueta.
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Type Weld Sequencer necesita saber qué nimero recupera de PLC para guardarlo de
forma adecuada. Desde el menu desplegable Type, seleccione qué nimero de
identificacion representa esta funcion: Consumable Lot o Serial Number. Vera este
numero en los informes en CheckPoint™.

Estimated Time El campo Estimated Time es el tiempo que cree que debe tardar la operacidn
representada por esta funcién. Weld Sequencer utiliza este tiempo en el Estado
del ciclo (Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que
desea que aparezca aqui..1 en la pagina 7.5), por eso debe estar seguro de
ofrecer tiempo de sobra para finalizar la operacién.

CONSEJO | La barra de Cycle Status ( D ) en Weld Sequencer se vuelve
amarilla cuando el operador de soldadura alcanza el 85 % del tiempo calculado
de ingreso. De esta forma le avisa al operador que se acaba el tiempo.

PLC Tag Read (Lectura de etiquetas de PLC)

; La funcion PLC Tag Read le permite extraer datos del dispositivo controlado por PLC al Weld

I Sequencer y determinar qué hacer después en la secuencia. Por ejemplo, si el PLC para las
abrazaderas muestra el valor correcto que indica que estan cerradas, puede comunicar a Weld
Sequencer que pase a la funcién Weld. Si el valor que se muestra es diferente al de la etiqueta
cerrada, puede indicar al secuenciador que siga una trayectoria diferente.

Propiedades para leer etiquetas de PLC

En la ventana PLC Read Properties, indique a Weld Sequencer qué etiqueta desea que lea y qué valor
espera que contenga la etiqueta. También puede establecer la cantidad de tiempo que el sistema espera un
valor antes de que produzca un error de secuencia. La documentacion del fabricante de su PLC le debe
ofrecer los valores adecuados que usa con el dispositivo. En la Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para
aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..23 se explica cada campo en detalle.

PLC Tag Read Properties =]

PLC Tag Read Properties

Name | PLC Tag Read

Tag Name Local:LLData.0

Tag Type Auto i

Expected Value  True

~
Estimated Time 0~

Timeout (sec) 15 *

[ Ok I [ Cancel |

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..48
Funcion Lectura de etiquetas de PLC
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Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..23
Propiedades disponibles para la funcién Lectura de etiquetas de PLC

Name Puede agregar una descripcidn para esta funcién que aparece en el icono de la
funcién en el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas facilmente la
funcién en el paso.

Tag Name El nombre de la etiqueta depende del PLC al que la secuencia necesite conectarse
e identifica la instruccién que se leera desde la secuencia. El nombre que escriba
debe coincidir con el formato y la sintaxis que exige el fabricante del PLC.

ALTO | Consulte la documentacion del fabricante para obtener el nombre
correcto de la etiqueta.

Tag Type Seleccione la clase de datos que contiene la etiqueta en el menu desplegable Tag
Type. Por ejemplo, si el dato es una cadena, deberia seleccionar String del menu
desplegable. En general, puede configurar este menu como Auto y permitir que
Weld Sequencer seleccione el mejor método de lectura del valor de la etiqueta
especificado en el campo Tag Name. La configuracién de Tag Type como Auto es
muy util con los especificadores de etiqueta de entrada y salida.

Sin embargo, en algunos casos quizas sea necesario seleccionar el tipo de datos
precisos del elemento especificado en el campo Tag Name (p. ej., cuando se
ingresa a un elemento de tipo de datos definidos por el usuario (UDT)).

NOTA | Cuando se citan las etiquetas de PLC en Weld Sequence Editor,
consulte la documentacidn del fabricante si necesita determinar el tipo de datos
correctos para la etiqueta.

Expected Value Ingrese el valor que espera que aparezca en los datos de la etiqueta cuando Weld
Sequencer lo recupera. Tiene la opcidn en el conector condicional de la funcidn
PLC Tag Read para especificar cdmo se comporta Weld Sequencer segun este
valor.

Estimated Time El campo Estimated Time es el tiempo que cree que debe tardar la operacién
representada por esta funcién. Weld Sequencer utiliza este tiempo en el Estado
del ciclo (Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que
desea que aparezca aqui..1 en la pagina 7.5), por eso debe estar seguro de ofrecer
tiempo de sobra para finalizar la operacion.

CONSEJO | La barra de Cycle Status ( D ) en Weld Sequencer se vuelve amarilla
cuando el operador de soldadura alcanza el 85 % del tiempo calculado de
ingreso. De esta forma le avisa al operador que se acaba el tiempo.

Timeout En el campo Timeout, ingrese la cantidad de segundos (superior a 0) que Weld
Sequencer debe controlar el valor de la etiqueta con lecturas periddicas y luego
procesar uno de los dos conectores condicionales. El tiempo de lectura periddica
se configura con Configuraciones de PLC en Weld Sequencer (pagina 7.10).

Si el periodo de Tiempo de espera expira, la funcidn finalizara y los conectores de
salida para la funcidn se procesaran. En este caso, se tomara un conector
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predeterminado (sin reglas) o un conector condicional con Timeout Occurred = True.

Siingresa un valor igual a 0 en el campo Timeout, la funcion PLC Tag Read realiza
una sola lectura y luego compara el valor que recibe para Expected Value y
procesa los conectores de salida para la funcién. Siempre deben utilizarse dos
conectores de salida en este caso:

= uno para el resultado Matches Expected Value = True

= otro conector predeterminado (sin reglas) para manejar el resto de los
resultados. En caso de un problema de comunicacidn del PLC que no
permita la finalizacién de una lectura simple, es necesario el segundo
conector predeterminado para manejar esta condicion.

Conector condicional de Lectura de etiquetas de PLC

Cuando agrega una funcién PLC Tag Read, necesita conectar esa funcién a la siguiente. El conector
para esta funcidn PLC Tag Read es condicional. Se basa en el valor que ingresé en el campo Expected
Value o en el hecho de que la cantidad de segundos del campo Timeout haya finalizado sin un valor. En
la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..24
se explican las propiedades con mas detalles.

NOTA | Debe agregar un conector para abordar todos los valores
posibles para el Nombre de la propiedad que seleccione.

Conditional Connection Properties @
Property Name Operation  Value Condition Cperator
Matches Expected Value 1= i ITI\.IE - INDHE A b

Compare Acquired Value
Matches Expected Value
Timeout Occurred R

l [o]3 | I Cancel |

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..49
Propiedades del conector

Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..24
Propiedades disponibles para el conector de Lectura de etiquetas de PLC

Compare Acquired Value  Esta propiedad indica a la secuencia de soldadura qué trayectoria tomar
desde la funcién PLC Tag Read segun la comparacion de los valores. Weld
Sequencer puede comparar el texto que recibe del PLC con el texto que
ingresa en el campo Value aqui en el conector. Esta es una operacién Unica
de lectura. Si usa esta propiedad, la funcion lee el valor adquirido, lo
compara con el valor que ingresa aqui y se mueve con el resultado.

ALTO | Cuando usa la condicion Compare Acquired Value, Weld
Sequencer ignora cualquier texto en el campo Expected Value para
la funcién.
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Matches Expected Value  Esta propiedad le indica a la secuencia de soldadura qué trayectoria seguir
desde la funcién PLC Tag Read segin Weld Sequencer haya recibido o no el
texto que ingresé en el campo Expected Value en la funcion PLC Tag Read.

= Matches Expected Value = True significa que si el texto recibido del
mensaje de PLC coincide con el texto que ingresé en el campo
Expected Value, esta es la ruta que la secuencia debe tomar.

= Matches Expected Value = False significa que si el texto recibido del
mensaje de PLC NO coincide con el texto que ingresé en el campo
Expected Value, esta es la ruta que la secuencia debe tomar.

Timeout Occurred En lugar de que coincida con Expected Value, puede definir la trayectoria
de la secuencia segln hayan transcurrido o no la cantidad de segundos
que definid en el campo Timeout en la funcion.

= Timeout Occurred = True significa que el tiempo transcurrido antes de
Expected Value se pudo recibir y produce un error de secuencia.

= Timeout Occurred = False significa que Expected Value se recibié
antes del tiempo transcurrido y no produce un error de secuencia.

PLC Tag Write (Escritura de etiquetas de PLC)

La funcion PLC Tag Write le permite enviar informacion al dispositivo controlado por PLC desde
E Weld Sequencer. Por ejemplo, cuando la secuencia comienza, puede activar una columna de
luces para informar a los transeuntes que hay una soldadura en proceso y apagarla después. En
la Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca
aqui..25 se explican las propiedades de la funcion PLC Tag Write con mas detalles.

| PLC Tag Write Properties
Name | PLC Tag Write
Tag Name
Tag Type [Auto - ‘
Value
Load From [NDHE = ‘

Estimated Time

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..50
Funcidn Escritura de etiquetas de PLC

NOTA | No puede configurar el conector que proviene de una

funcidn PLC Tag Write. Si la escritura de etiqueta falla,
se produce un error de secuencia.
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Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..25
Propiedades disponibles para la funcion Escritura de etiquetas de PLC

Name Puede agregar una descripcidn para esta funcién que aparece en el icono de la funcién
en el Weld Sequence Editor. Esto lo ayuda a identificar mas facilmente la funcién en el
paso.

Tag Name El nombre de la etiqueta depende del PLC al que la secuencia necesite conectarse e

identifica la instruccion que se escribira en la secuencia. El nombre que escriba debe
coincidir con el formato y la sintaxis que exige el fabricante del PLC.

ALTO | Consulte la documentacion del fabricante para obtener el nombre correcto
de la etiqueta.

Tag Type Seleccione la clase de datos que contiene la etiqueta en el menu desplegable Tag
Type. Por ejemplo, si el dato es una cadena, deberia seleccionar String del menu
desplegable. En general, puede configurar este menu desplegable como Auto y
permitir que Weld Sequencer seleccione el mejor método de envio del valor de la
etiqueta especificado en el campo Tag Name. La configuracién de Tag Type como
Auto es muy util con los especificadores de etiqueta de entrada y salida.

Sin embargo, en algunos casos quizds sea necesario seleccionar el tipo de datos
precisos del elemento especificado en el campo Tag Name (p. ej., cuando se ingresa a
un elemento de tipo de datos definidos por el usuario (UDT)).

Value Ingrese el valor que desea que Weld Sequencer envie al PLC.

Load From Puede usar el campo Load From junto con las funciones W/ Create o WI Lookup
(pagina 6.43). El campo Load From le permite extraer datos de la tabla Elementos de
trabajo en la base de datos de Weld Sequencer que se cred con las funciones
Database. Luego puede transmitir esta informacion al PLC. Solo debe seleccionar la
columna de la cual le gustaria extraer los datos.

Estimated Time El campo Estimated Time es el tiempo que cree que debe tardar la operacidn
representada por esta funciéon. Weld Sequencer utiliza este tiempo en el Estado del
ciclo (Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea
gue aparezca aqui..1 en la pagina 7.5), por eso debe estar seguro de ofrecer tiempo
de sobra para finalizar la operacion.

CONSEJO | La barra de Cycle Status ( D ) en Weld Sequencer se vuelve amarilla
cuando el operador de soldadura alcanza el 85 % del tiempo calculado de ingreso.
De esta forma le avisa al operador que se acaba el tiempo.

Conectar Weld Sequencer al PLC

Si tiene una secuencia que contiene las funciones PLC Tag Read y PLC Tag Write, recuerde que debe
configurar la computadora de Weld Sequencer en el piso de produccion para conectar al PLC. Consulte la
pagina 7.10 para obtener mas detalles.

6.68 Weld Sequencer Manual del usuario IM8003



Funciones del Controlador Légico Programable (PLC) Capitulo 6. Funciones de secuencia

Ejemplo de interfaz Weld Sequencer a PLC

El siguiente ejemplo muestra cdmo puede usar las funciones PLC Tag Read y PLC Tag Write en un accesorio
de soldadura que tenga detector de pieza presente y abrazaderas controladas por un PLC. Para obtener
mas informacion sobre el uso de PLC con Weld Sequencer, consulte el documento Guideline for Using the
Weld Sequencer PLC Interface.

T

"

Display Picture. Parts Loaded?

l—l
028

EN Clamp Act. Display Picture Clamps Closed? DS Clamp Act.

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..51
Ejemplo de PLC

Load Parts

|-

Close Clamps

~

En el paso Load Parts, Weld Sequencer muestra una imagen que indica las ubicaciones de las piezas que el
operador necesita cargar. Se ejecuta la funcién PLC Tag Read etiquetada Parts Loaded?. Esta funcidn
simplemente lee la entrada del detector de pieza presente del PLC. La funcidn espera que este detector
envie el Valor esperado de True. Una vez que lo hace, la secuencia continda.

En el paso Close Clamps, John creé un modelo de control de confirmacidn y permiso. El Weld Sequencer
envia una etiqueta al PLC con la funcion PLC Tag Write etiquetada EN Clamp Act. Esta etiqueta permite el
cierre de la abrazadera desde la perspectiva de Weld Sequencer. El PLC especifica otras condiciones que
tienen que cumplirse antes de que las abrazaderas se muevan. En cuanto la funcién EN Clamp Act. envia la
etiqueta de memoria, Weld Sequencer muestra una imagen que indica al operador que es el momento de
cerrar las abrazaderas. El operador despeja el accesorio e inicia el cierre de las abrazaderas mediante los
controles estandar del operador. El PLC reactiva los actuadores de la abrazadera solamente si se han
cumplido con todas las condiciones para una operacién segura.

Una vez que Weld Sequencer muestra la imagen al operador, la funcién siguiente es PLC Read Tag
etiquetada Clamps Closed?. La funcion le ofrece una forma de obtener la confirmacion de que las
abrazaderas estan cerradas segun lo esperado. La funcién Clamps Closed? espera el Valor esperado para
que la etiqueta “clamps closed” muestre True (segun la Velocidad de actualizacion del grupo en la
Configuracion de PLC). Una vez que lo hace, la secuencia continda.

A continuacidn, el Weld Sequencer ejecuta una funcién PLC Tag Write etiquetada DS Clamp Act. Esta
funcidén borra la etiqueta de la memoria del PLC que la funcidon EN Clamp Act. habia configurado. En el PLC,
esto deshabilita la operacion de la abrazadera desde la perspectiva de Weld Sequencer para preparar la
apertura de las abrazaderas al final de la secuencia. La Iégica de PLC mantiene la posicion actual de la
abrazadera con la presidn adecuada, etc., segln sea necesario de acuerdo con las exigencias de las
condiciones. El paso se completa en cuanto se borra la etiqueta de memoria del PLC.

A continuacidn se encuentran las funciones de soldadura y un paso final de revisién, que ejecuta otro
conjunto de funciones PLC Tag Read y PLC Tag Write para abrir las abrazaderas.
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Cuando el Ingeniero de soldadura crea un archivo de secuencia de soldadura para ayudar cuando se
ejecutan operaciones de soldadura semiautomadticas, los operadores de soldadura pueden ejecutar esos
archivos en la computadora de Weld Sequencer. Estos archivos de secuencia de soldadura ayudan a los
operadores de soldadura a ejecutar operaciones de soldaduras en una forma consistente y repetible. Una
vez que el operador de soldadura carga el archivo de secuencia de la soldadura, simplemente comienza a
soldar. El archivo de secuencia de soldaduras se ocupa de las configuraciones en la Fuente de poder para
cada soldadura.

ALTO | Unavez que conecta la Fuente de poder de soldadura,
Weld Sequencer deshabilita la fuente de poder en el
momento en que se inicia la aplicacidn. El operador de
soldadura debe iniciar sesién en la aplicacién para
habilitar la fuente de poder. Desde esa perspectiva, la
secuencia puede determinar si la interfaz del usuario esta
bloqueada o desbloqueada. Vea la pagina 5.1 para
obtener informacidn sobre las Propiedades globales.

NOTA | Sisuempresa utiliza escaneres de cédigos de barras para
ingresar datos a Weld Sequencer (p. ej., iniciar sesién o
ingresar niumeros de piezas), debe asegurarse de
configurar el escaner correctamente (pagina 3.4).

Cargay ejecucion de un archivo de secuencia de
soldadura

Cuando esté listo para empezar a usar los archivos de secuencia de soldadura para soldar, simplemente
inicie sesién y el archivo de secuencia de soldadura. Existen varias configuraciones disponibles para que
cada instancia de la aplicacién Weld Sequencer refleje las necesidades de los operadores (pagina 7.7).

CONSEJO | También puede configurar un acceso directo a la
aplicacion para iniciar un archivo de secuencia de
soldadura de forma automatica (pagina B.4).

El flujo de trabajo general para ejecutar un archivo de secuencia de soldadura:

1. |Inicio de Weld Sequencer. Weld Sequencer se conecta de forma automatica a
la Fuente de poder de la soldadura conectada y
muestra la ventana Login.
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Busqueda de piezas

2. Ingrese su nombre de usuario y contrasefa.

3. Seleccione File > Load Sequence del menu
principal.

4. Haga doble clic en el archivo de secuencia de
soldaduras desde la lista para iniciarlo o haga
clic en Browse para encontrar el archivo.

5. Haga clic en el botén Start (&2 ).

6. Sigue los pasos en la secuencia.

BlUsqueda de piezas

Weld Sequencer utiliza estas credenciales como la
Identificacion de operador para cada soldadura
ejecutada.

Se abre la ventana Please select a file.

CONSEJO | Sitiene la preferencia Auto Start
habilitada para esta instancia del Weld
Sequencer, la secuencia de soldadura se inicia de
forma automatica.

Comienza el Tiempo del ciclo ( D ).

Si ejecuta la secuencia de forma correcta, finaliza
de forma automatica y el Tiempo del ciclo ( D ) se
detiene.

CONSEJO | Sitiene la preferencia Auto Start
habilitada para esta instancia del Weld Sequencer,
el archivo de la secuencia de soldadura se
restablece, se inicia nuevamente de forma
automatica y restablece el Tiempo del ciclo.

La tabla Part Lookup ofrece una forma facil de cargar el archivo de secuencia de soldadura adecuado segin
un numero de pieza. La tabla Part Lookup utiliza la base de datos de niumeros de piezas. La base de datos de
numeros de piezas es una simple asociacién entre sus numeros de piezas y el nombre del archivo de la
secuencia de soldadura que esta de acuerdo con cada uno. Cuando el operador de soldadura ingresa el
numero de pieza, Weld Sequencer lo busca en la base de datos de nimeros de pieza y luego, si es un
numero de pieza valido, carga de forma automatica el archivo de secuencia de soldadura correcto para el

operador.

NOTA |

Los Ingenieros de soldadura crean la tabla Busqueda de

piezas en Weld Sequence Editor (pagina 4.9).

CONSEJO |

Weld Sequencer puede controlar una etiqueta PLCy

ejecutar de forma automatica una busqueda de niimero
de pieza segtin el valor de cada etiqueta. Consulte la
pagina 7.12 para obtener mas detalles.
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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

0lbs

| toowp | cancal |

@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THNIILEWS100

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1
Busqueda de piezas

CONSEJO | En File > Preferences, los usuarios tienen la opcion de
mostrar de forma automatica un aviso para el nimero
de pieza en cuanto inician sesion. Consulte la pagina 7.8
para obtener mas detalles sobre las preferencias de la
estacion de trabajo.

El operador de soldadura también tiene la opcién de ejecutar la misma secuencia una cantidad especifica
de veces. Cuando se ejecuta una secuencia basandose en el nimero de pieza, el operador de soldadura
puede ingresar un nimero en el campo Number of Parts to Run (Figura jError! Utilice la ficha Inicio para
aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1).

Cuando la cantidad es mas que uno, el panel de estado en el lado derecho de la pantalla mostrara Part X of
Y, donde X es el nimero de la pieza que estd ejecutando en forma activa e Y es la cantidad total de piezas a
ejecutar. Si la opcion Automatically Request New Part Number esta habilitada en File > Preferences, Weld
Sequencer solo muestra la ventana Part Number Lookup nuevamente después de haber completado todas
las piezas (Y).

Para cargar un archivo de secuencia de soldaduras en Weld Sequencer segun el Nimero de pieza:

Procedimiento Detalles

1. Inicie Weld Sequence. Se muestra la venta Login.
2. Ingrese su nombre de usuario y contraseia.
3. Seleccione File > Part Lookup del menu principal.

4. Ingrese el nimero de pieza (y la cantidad, si Weld Sequencer encuentra el nimero de pieza
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corresponde) y haga clic en Lookup. en la base de datos y carga el archivo asociado
con ese numero de pieza.
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Weld Sequencer

Weld Sequencer ejecuta el archivo de secuencia de soldadura creado por el Ingeniero de soldadura. Cada
paso contiene varias pantallas, procedimientos de soldadura y archivos de audio para guiar al operador de
soldadura a través de las complejas operaciones de soldadura: desde simples soldaduras por puntos hasta las
mas complicadas. Esto ayuda a asegurar la consistencia cuando se suelda el mismo montaje unay otra vez.

jsmith
Step 1 of 7
—
@ | —
'1 -
123
[
V 0.0V
A 0.0A
Serial Number olo 0 IPM
Enter the Upper Base Boom Serial Number: s 0.0%
| o) 00:00:04
ot 00:00:00
e 0
=z 0 lbs
@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THINK\LEWS100

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..2
Weld Sequencer

El lado derecho de Weld Sequencer muestra el estado de la secuencia/pasos y los detalles de la soldadura
que se estd realizando actualmente. Cuando el operador de soldadura comienza la secuencia, el tiempo del
ciclo ( D ) comienza y la barra Cycle Status ( D ) comienza a hacer el seguimiento del progreso del
operador de soldadura en toda la linea de tiempo de la secuencia. El resto de los campos en este panel de
informacién refleja la soldadura en progreso actualmente. En la Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para
aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1 se explican cada uno de estos campos y los
botones en mas detalle.

CONSEJO | Las barras Cycle Status ( D ) y Step Status (.1, ) se
vuelven amarillas cuando llega al 85 % del tiempo
calculado para la finalizacion del ciclo o paso.
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Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..1Campos
que aparecen en Weld Sequencer

Cycle Status La barra de Cycle Status muestra el progreso del operador de soldadura en la
@ secuencia de soldadura actual. Cada paso en una secuencia de soldadura
tiene un tiempo estimado de finalizacidon. A medida que la secuencia de

soldadura avanza, cada nuevo paso agrega un nuevo objetivo de tiempo a la
barra de progreso Cycle Status. El punto medio de la barra de progreso es
siempre el proximo objetivo de tiempo para la secuencia de soldadura y son
los totales acumulados del cdlculo de cada paso.

Por ejemplo, Ron de Fabricacidn avanzada hizo clic en Start para su secuencia
de soldadura. Varias cosas se produjeron al mismo tiempo:

= El progreso del Paso en la parte superior del panel mostro el
Paso 1 de 28.

= El Cycle Time ( D ) comenzd, que es un temporizador de toda la
secuencia.

= La barra Cycle Status ( ) ) comenzé a avanzar poco a poco hacia el
primer objetivo de tiempo para la secuencia de soldadura, que es de
30 segundos en nuestro ejemplo.

= Labarra Step Status ( b ) comenzd a avanzar poco a poco hacia el objetivo
de tiempo para este paso, que es de 30 segundos en nuestro ejemplo.

Cuando Ron comienza a soldar para su primer paso, la barra Cycle Status es la
misma que la barra Step Status. Cuando termina esa marca de verificacion en
el medio, completa el paso actual y avanza al siguiente. Suceden varias cosas:

= La barra Cycle Status bar ( \"D) agrega el proximo objetivo de tiempo,
ajusta la barra de progreso y comienza a avanzar poco a poco hacia el
nuevo objetivo para la secuencia, que es 1:30 en nuestro ejemplo.

= La barra de estado Step Staus ( s ) se reinicia y comienza a avanzar
progresivamente hacia el objetivo de tiempo para el nuevo paso, que
es 1:00 en nuestro ejemplo.

CONSEJO | Una regla general fundamental es: el progreso que se muestra a
la izquierda de la marca de verificacion en la barra de progreso se encuentra
dentro del tiempo calculado. El progreso que se muestra a la derecha de la
marca de verificacion en la barra de progreso significa que se ha excedido el
tiempo calculado.

Step Status La barra de Step Status muestra el progreso del operador de soldadura en el
1 paso actual de la secuencia de soldadura. Cada paso en una secuencia de
1-2-3 soldadura tiene un tiempo estimado para su finalizacion y se representa

mediante el objetivo en el medio de la barra de progreso. Si el tiempo
transcurrido en el paso excede el tiempo calculado, la barra de progreso pasa
el objetivo y se pone roja.

CONSEJO | Unaregla general fundamental: el progreso que se muestra a la
izquierda de la marca de verificacion se encuentra dentro del tiempo
calculado. El progreso que se muestra a la derecha de la marca de
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verificacidn significa que se ha excedido el tiempo calculado.
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Weld Sequencer

Power Source

Volts, Amps, WFS y
WeldScore®

V, A, ol £

Cycle Time

D

Arc Time
!.t-.

Weld Count
w4

Wire Deposited

7

Login/Logout
Ay A

Start/Abort

£33

7.8

El campo Power Source muestra el estado actual de la Fuente de poder de la
soldadura.

= Disabled (® ): esto significa que la fuente de poder estd deshabilitada
para que el operador de soldadura no pueda soldar y la torcha no
funcione cuando tire del gatillo.

» Enabled (® ): esto significa que la fuente de poder estd habilitada y
gue el operador de soldadura puede ejecutar las soldaduras
establecidas en las funciones de soldadura de la secuencia.

Especialmente para el Gerente de calidad que hace su recorrido, estos
campos muestran una actualizacién en vivo de los voltios, amperios,
velocidad de alimentacién del alambre y WeldScore® que se producen con la
soldadura en curso. Cuando el operador de soldadura deja de soldar, la
pantalla se reinicia a cero. Esta es la misma informacién que se muestra en el
alimentador de alambre.

El campo Cycle Time es el tiempo real para la secuencia de soldadura en
progreso y comienza cuando el operador de soldadura hace clic en el botén
Start (24 ). Se detiene cuando el usuario llega al final de la secuencia, hace
clic en el botén Abort (B ) o si la secuencia de soldadura se cancela por
alguna razon. El tiempo desaparece cuando se detiene la secuencia.

CONSEJO | Si necesita mantener el Tiempo del ciclo en la pantalla después
de que la secuencia finaliza, coloque una marca de verificacion al lado de la
casilla de verificacidon Display Summary en la funcion End (péagina 6.7).

Es el tiempo de arco eléctrico que se utiliza en las soldaduras ejecutadas en la
secuencia de soldadura hasta el momento. El campo se reinicia a cero cuando
finaliza la secuencia de soldadura.

Es la cantidad de soldaduras finalizadas hasta el momento en la secuencia de
soldadura, y el campo Wire Deposited refleja la deposicién para esas soldaduras.
El campo se reinicia a cero cuando finaliza la secuencia de soldadura.

El campo Wire Deposited muestra la cantidad de alambre que se ha
depositado en las soldaduras ejecutadas en la secuencia hasta el momento. El
campo se reinicia a cero cuando finaliza la secuencia de soldadura.

Haga clic en el botén Login (& ) para ingresar su nombre de usuario y
contrasefia. El nombre de usuario ingresado se transforma en la Identificacidn
del operador asociada con las soldaduras ejecutadas durante la secuencia

de soldadura.

El boton Start/Abort controla la secuencia de soldadura. Una vez que el
operador esta listo para comenzar la soldadura con la secuencia, hace clic en
el botdn Start. El Tiempo del ciclo para la secuencia comienza y no para hasta
que la secuencia finaliza.

CONSEJO | Si tiene la preferencia Auto Start habilitada para esta instancia
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de Weld Sequencer, la secuencia de soldadura se inicia de forma automatica
cuando carga el archivo de secuencia de soldaduras. También puede
comenzar de forma automatica si tiene Auto Restart habilitado.

Previous/Next Haga clic en el botén Next ( &2 ) para que la secuencia avance al préximo paso
- en la secuencia de soldadura. Use el botén Previous (& ) para invertir la
/ secuencia y regresar al paso anterior.
ALTO | Sihace clic en Next (&) y omite una funcién exigida en el paso

actual, Weld Sequencer hace que el borde de la secuencia de soldadura se
torne rojo e indica que la secuencia tiene errores.

NOTA | Si hace clic en el botén Manual ( &8 ) para pasar la secuencia de
soldadura al modo Manual, Weld Sequencer deshabilita los botones
Previous y Next hasta que haga clic en Automatic ( EH ).

Manual/Automatic Si el operador de soldadura necesita liberar el bloqueo de la Fuente de poder
= — de soldadura y sacar la maquina de la secuencia para hacer soldaduras que no
w/m estén definidas en la secuencia, puede hacer clic en el botén Manual (&3 ).
Esto permite al operador de soldadura cambiar las configuraciones en la

Fuente de poder de soldadura si es necesario. Haga clic en Automatic (€M )
para retomar la secuencia nuevamente y dejar que controle la maquina.

NOTA | Cuando el operador de soldadura hace clic en el boton Manual
(&E3) y realice una soldadura, Weld Sequencer hace que el borde de la
secuencia de soldadura se torne rojo e indica que la secuencia tiene errores.

NOTA | Todas las soldaduras realizadas en modo Manual se cuentan como
totales de la secuencia, pero también se cuentan como errores.

Ir al paso

Si su secuencia de soldadura se cancela inesperadamente o sufre otro tipo de “reinicio” en la secuencia
mientras estaba trabajando en ella, la funcidn Goto Step le permite ir directamente al paso en el que
estaba, o cerca de este, cuando vuelva a funcionar.

Goto Step: |1 -

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..3
Ir al paso

Solo seleccione File > Goto Step del menu principal en Weld Sequencer Engine. Ingrese el nUmero del paso
gue quiere ejecutar y haga clic en Go.

NOTA | Cuando use la funcién Goto Step, Weld Sequencer
indicara que la secuencia contiene errores ya que no se
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I ejecuto intacta de principio a fin. I

Preferencias de la estacion de trabajo

Todas las computadoras que ejecutan Weld Sequencer tienen preferencias que puede configurar, desde la
ubicacién de los archivos de la secuencia de soldadura hasta el estilo y el tamafio del texto para la
aplicacién. También puede elegir que se inicie la secuencia de soldadura o se reinicie automaticamente
para usted. En la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca
aqui..2 se explica cada preferencia con mas detalles.

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..4
Preferencias de la estacion de trabajo

NOTA | Sitiene varias instancias de Weld Sequencer (vea la
pagina 2.15) en la misma computadora, cada instancia
puede tener sus propias preferencias.

Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..2Campos en
la ventana Preferencias

Location of El campo Location of Configuration Files muestra el directorio donde Weld

Configuration Files Sequence puede buscar los archivos necesarios para ejecutar la aplicacién,
desde archivos de programa hasta la ubicacién predeterminada para
recuperar los archivos de la secuencia de soldadura.

Location of Esta es la ubicacidn donde Weld Sequencer debe buscar los archivos de

Sequence Files secuencia de soldadura, junto con cualquier archivo adjunto como imagenes y
sonidos. De manera predeterminada, la ubicacion es el directorio C:\Weld
Sequencer Files\Sequences en esta estacion de trabajo.

Location of Sequence Esta ubicacidn es donde Weld Sequencer busca los informes de secuencia

Report Files generados por la Fuente de poder de soldadura en el piso de produccién que
utilizan las secuencias de soldadura. Esto es especialmente util si todos los
informes se guardan en una ubicacidn comun (p. ej., una unidad de red).

Default Font El campo Default Font establece el estilo y el tamafio del texto para el menu
principal y el texto en otras ventanas emergentes. Es muy 0til cuando necesita
aumentar la facilidad de lectura en un monitor alejado.

Function Este campo establece el estilo y el tamafio del texto en cada uno de los pasos

Information Font en el drea de la pantalla de las secuencias de soldadura que se ejecutan en
esta computadora. Es muy util cuando necesita aumentar la facilidad de
lectura en un monitor alejado.

Status Panel Font El campo Status Panel Font controla el estilo y el tamafo del texto para el
panel a la derecha del drea principal de la pantalla de Weld Sequencer (Figura
iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que
aparezca aqui..2 en la pagina 7.4). Es muy Util cuando necesita aumentar la
facilidad de lectura en un monitor alejado.
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Automatically Request  Si quiere que Weld Sequencer solicite automdaticamente a los usuarios de esta

New Part Number maquina un nimero de pieza cuando inician sesion y después de que
completan una secuencia, puede colocar una marca de verificacion al lado de
esta preferencia. En cuanto el usuario inicia la sesién y después de completar
la secuencia, Weld Sequencer muestra la ventana Part Lookup (Figura jError!
Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca
aqui..1 en la pagina 7.3).

Automatically Request  Si quiere que Weld Sequencer controle de forma automatica una etiqueta

New Part Number especifica del PLC conectado, coloque una marca de verificacién al lado de

from PLC esta preferencia. Esta etiqueta proporciona el nimero de pieza a Weld
Sequencer.

Automatically Close Si quiere que Weld Sequencer cierre automaticamente el archivo de la

Sequence File after secuencia después del final de una secuencia de soldadura (de modo que no

Cycle Stop/Abort esté disponible para iniciar otra secuencia de soldadura), coloque la marca de

verificacion al lado de esta preferencia. Se pedira el usuario (o PLC) que
cargue un nuevo archivo de secuencia antes de empezar otra secuencia de
soldadura.

Automatic Start Si quiere que Weld Sequencer comience a ejecutar la secuencia de soldadura
e inicie el Tiempo del ciclo automaticamente cuando cargue el archivo de
secuencia de soldadura, coloque una marca de verificacion al lado de
Automatic Start. En general, esta preferencia no esta marcada.

Automatic Restart Si quiere que Weld Sequencer inicie el archivo de secuencia de soldadura
cargado otra vez de forma automatica una vez que lo haya completado,
coloque una marca de verificacién al lado de la opcidon Automatic Restart.

Automatic User Logout  Si Weld Sequencer no tiene actividad durante la cantidad de tiempo ingresada
(en minutos), el sistema cierra la sesidén del usuario de forma automatica.

Unidades del sistema Puede elegir visualizar las unidades dentro de Weld Sequencer como
unidades Imperiales o Métricas.
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Bloqueo de una fuente de poder de soldadura

Ahora puede bloquear (o deshabilitar) una Fuente de poder de soldadura cuando Weld Sequencer no esta
conectado. Esto evita que los operadores usen la Fuente de poder de la soldadura a menos que Weld
Sequencer esté ejecutando y comunicdandose con la fuente de poder.

NOTA | Solo las cuentas de usuario con el rol de Administrador o
Ingeniero pueden habilitar o deshabilitar esta funcion.

Para habilitar (o deshabilitar) la Fuente de poder de la soldadura a menos que esté conectada a Weld
Sequencer:

1. Enla computadora conectada a la Fuente de Recuerde: solo las cuentas de usuario con el rol de
poder de la soldadura, abra Weld Sequencer  Administrador o Ingeniero pueden habilitar o
e inicie la sesidn. deshabilitar esta funcion.

2. Conectar a la Fuente de poder de soldadura.

3. Seleccione File > Power Supply Auto Lockout  El sistema recuerda esta configuracién y la Fuente
Enable del menu principal. de poder de soldadura solo funcionara si el
software de Weld Sequencer se comunica con la
maquina.

Para apagar esta funcion, seleccione Power Supply
Auto Lockout Disable del mend.

Weld Sequencery PLC

Si tiene un archivo de secuencia de soldadura que contiene las funciones PLC Tag Read y PLC Tag Write
debe conectar fisicamente el PLC y la computadora de Weld Sequencer en el piso de produccién. Luego
debe establecer la configuracién adecuada en Weld Sequencer y conectar el software al PLC. Una vez
conectado, Weld Sequencer controla la conexidn de Ethernet/IP y el modo del controlador de PLC
continuamente. Puede ver el estado de la conexidn en la barra de estado de Weld Sequencer.

e

@ Power Source Mot Connected @@ Database Connected to THINKILEWS100 @ PLC Not Connected Version: 1,9.00

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..5
Barra de estado que muestra el estado de la conexién del PLC

NOTA | Debe ser un usuario con el rol de Administrador

asociado a su cuenta. Consulte la pagina 3.2 para
conocer detalles sobre los roles de usuario.
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Conexién al PLC

Después de conectar el PLC a la computadora de Weld Sequencer, debe establecer la conexién entre el PLC

y el software de Weld Sequencer.

PLC Settings

Connection Type |A-B Logix5000 Family PLCs

IP Address 10.23.8.145

Backplane |1 = CPU Slot 0

Connection Timeout (mSec) 2500
Group Update Rate 100 =
New Part Number

= Transaction Timeout (mSec) 250

Tag Name |PartNumber1

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..6

Configuraciones de PLC

Para conectar a PLC:

1. Seleccione All Programs > Lincoln Electric >
Weld Sequencer Toolkit > Weld Sequencer del
menu de Windows de la computadora.

2. Haga clic en el botén Login (E-H) e ingrese
sus credenciales de administrador.

3. Seleccione File > PLC Connect del menu Se abre la ventana PLC Settings (Figura jError!

principal. Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al

texto que desea que aparezca aqui..6).

Complete los campos para el PLC al cual se Consulte la Tabla jError! Utilice la ficha Inicio para
quiere conectar. aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca

aqui..3 para conocer los detalles en cada uno de
estos campos.

5. Haga clic en el botén OK.

6. Haga clic en el botdn Logout.
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Desconexiéon del PLC

Para desconectar el PLC de Weld Sequencer, solo seleccione File > PLC Disconnect del menu principal.

Propiedades de conexion del PLC

Para obtener detalles de los datos reales que necesita incluir en cada uno de estos campos, consulte la
documentacidn del fabricante para su PLC y consulte con su departamento de Tl si es necesario.

Tabla iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..3Campos en
la ventana Configuraciones de PLC

Connection Type Seleccione el tipo de PLC adecuado del menu desplegable.

IP Address Esta es la direccion IP asignada al mddulo puente de Ethernet en la tarjeta madre
posterior del PLC.

Backplane Este es el nUmero de puerto en el mddulo puente de Ethernet de la conexién de la
tarjeta madre posterior. Casi siempre es “1”.

CPU Slot Este es el nUmero de ranura del PLC objetivo en la tarjeta madre posterior del PLC.
En general es “0” (la ranura que se encuentra mas a la izquierda).

Connection Timeout  Esta es la cantidad de tiempo que quiere que Weld Sequencer espere (en
milisegundos) antes de reducir la conexién de Ethernet/IP.

Transaction Timeout  Esta es la cantidad de tiempo que quiere que pase (en milisegundos) antes de que
Weld Sequencer deba considerar que una comunicacion de PLC Tag Read o PLC
Tag Write ha fallado debido a una mala conexion.

Group Update Rate Esta es la frecuencia de interrogacién secuencial que quiere que use Weld
Sequencer cuando una funcién PLC Tag Read espera los datos del campo Expected
Value (pagina 6.57) que recibira desde el PLC.

New Part Number Esta es la etiqueta que quiere que Weld Sequencer controle desde el PLC. La
Tag Name etiqueta del PLC contiene el nimero de pieza usado para buscar automaticamente
la secuencia de soldadura (pagina 4.9).

Inicio automatico de una secuencia de soldadura basada en una etiqueta de PLC

Weld Sequencer le ofrece la capacidad de controlar una etiqueta enviada desde el PLC que contiene el
numero de pieza. Cuando el sistema detecta el nombre de la etiqueta que ingresa en la ventana de
Configuracion del PLC, intenta encontrar un nimero de pieza que coincida en la base de datos. Si el sistema
descubre una coincidencia con un nimero de pieza valido, Weld Sequencer inicia el archivo de secuencia de
soldadura asociado, como con una busqueda de pieza.

CONSEJO | Si hay una marca de verificacion en una casilla de
verificacion Automatic Start, la secuencia comienza

automaticamente en cuanto se inicia.

Para establecer esta funcionalidad:
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=  Configure su PLC con una etiqueta mediante un valor de cadena que envie el nUmero de pieza a
Weld Sequencer.

= Cree la pieza en la base de datos para piezas (pagina 4.9).

= En las preferencias de la estacidn de trabajo, coloque una marca de verificacién en la opcién
Automatically Request New Part Number from PLC (Figura iError! Utilice la ficha Inicio para
aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..4 en la pagina 7.8).

= Enel campo New Part Number Tag Name en la ventana PLC Settings (Figura jError! Utilice la
ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..6 en la pagina 7.11),
agregue la etiqueta PLC que quiere controlar para un nimero de pieza. Esta etiqueta debe ser
una cadena.

Cuando el operador de soldadura (u otro usuario) abre Weld Sequencer y guarda el nombre de la etiqueta
en PLC Settings, Weld Sequencer comienza a controlar los cambios de etiqueta en PLC, carga la préxima
secuencia segun corresponda y borra el valor en la etiqueta (para evitar el reciclado del mismo ndmero de
pieza). Después de que se completa la secuencia de soldadura, Weld Sequencer comenzara nuevamente a
controlar los cambios de etiqueta en PLC y continuard cargando la secuencia siguiente a ejecutar.
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ESTA PAGINA SE DEJO INTENCIONALMENTE EN BLANCO.
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LINCOLN L
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®

Apéndice A

Configuracion empresarial

Para una situacién en la que ya ha instalado SQL en una maquina del servidor de una configuracién
empresarial, puede personalizar la instalacién para que cumpla sus requisitos exclusivos. Esta secciéon
recorre varias configuraciones de instalacidn y scripts de SQL que son necesarios para crear una instalacion
empresarial de la base de datos de Weld Sequencer.

ALTO | No intente realizar una configuracion empresarial a
menos que sea un administrador con experiencia en
Microsoft SQL Server.

ALTO | Estaseccion del manual se refiere solamente a la
configuracion de un sistema empresarial. Para una
instalaciéon independiente, vea la pagina 2.1.

CONSEJO | Si necesita ayuda con la configuracion empresarial,
contactese con el soporte de Weld Sequencer de Lincoln
Electronic en softwaresupport@lincolnelectric.com.

Esta seccidn supone que conoce los siguientes recursos de Microsoft SQL y basa cualquier instruccién en SQL
Server 2014. Use estas instrucciones como guia para cualquier otra versién de SQL Server que haya instalado.

= SQL Server Installation Center
= SQL Server Configuration Manager
= SQL Server Management Studio
Todos estos recursos estaban instalados cuando instalé SQL Server.
NOTA | Esta seccidn no cubre los detalles de la instalacion inicial
de Microsoft SQL Server y supone que esta trabajando

con una instancia de servidor predeterminado y que
tienen experiencia con Microsoft SQL Server.

Con la instalacion del servidor SQL predeterminada, solo necesita crear una SQL Server Instance con
nombre para Weld Sequencer y agregar la base de datos de Weld Sequencer a este. Puede ejecutar estos
pasos de forma manual usando las herramientas SQL Server (mencionadas anteriormente) distribuidas con
Microsoft SQL Server.

Los componentes de Weld Sequencer Toolkit utilizados en este proceso son los siguientes:
=  Script SQL para crear la base de datos de Weld Sequencer: WeldSequencer_Install.sql

= Serie de conexidn: local.connectionString.config
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Creacidon de una instancia con nombre

Puede crear una instancia de servidor SQL de Weld Sequencer como cualquier otra instancia con nombre
mediante SQL Server Installation Center. Para una instalacion empresarial, crea esta instancia manualmente
en la maquina del servidor de la base de datos.

ALTO | Puede agregar la base de datos a una instancia existente
si prefiere. Asegurese de conocer el nombre de la
instancia y si es compatible con el Modo mixto o la
Autenticacion de Windows. Pase a la pagina A.6 para
obtener instrucciones detalladas.

Para crear una nueva instancia:

1. Inicie el SQL Server Installation Center. Microsoft SQL Server 2014

a Download Microsoft SOL Server Cor
4 SQL Server 2014 Import and Export C
& SQL Server 2014 Import and Export ©

—‘;3 SOL Server 2014 Management Studic

Analysis Services

Configuration Tools

&} Reporting Services Configuratior

5QL Server Configuration Manag

] QL Server Error and Usage Repo

| % SQL Server Installation Center (64-bit) |
. Integration Services

. Perfermance Tools

4 Back

2. Enlaventana SQL Server Installation
Center, haga clic en el enlace Installation
de la izquierda. Planning

Maintenance

3 SOL Server Installation Center

Tools
Resources

Advanced

MNntinns

3. Enellado derecho, haga clicen la
instalacion independiente New SQL
Server o agregue funciones a un enlace
de instalacion existente.

E=N ECR Ex=)

:lh Mew SQL Server stand-alone installation or add features to an existing installation

Launch a wizard to install SQL Server 2014 in @ 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 SQL Server 2014 failover cluster,

4. Siselo solicita, inserte el medio de
instalacion del SQL Server 2014 o
navegue hacia el archivo de instalacion
en el sistema de su computadora.
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5.

6.

10.

11.

12.

13.

En la primera pantalla Setup Support Si es necesario, solucione los problemas que se presentan
Rules, haga clic en OK. y comience nuevamente.
Si le solicitan un paso de Installation TS0 Server 203

Type, elija Perform a new installation of

. Installation Type
SQL Server 2014 y haga clic en Next.

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 4

En la pantalla Product Key, ingrese la
clave del producto si no estd
predeterminada y haga clic en Next.

13 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 s
as Evaluation or Express. Evaluation has the largest set of SQL

License Terms

Global Rules Server Books Onling, 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

Debe aceptar el acuerdo de licenciay
hacer clic en Next.

En la pantalla Product Updates, haga clic
en Next.

En la pantalla Install Setup Files, haga clic
en Install.

En la pantalla Install Rules, resuelva
todos los problemas que aparezcany
haga clic en Next.

En la segunda pantalla Setup Support
Rules, haga clic en Next.

En la pantalla Setup Roles, elija SQL Esta es una recomendacion. Realice la eleccién adecuada
Server Feature Installation. para su instalacion.
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14. En la pantalla Feature Selection,
asegurese de seleccionar Database
Engine Services y Management Tools.

15. Haga clic en Next.

16. En la pantalla Feature Rules, resuelva
todos los problemas y haga clic en Next.

17. En la pantalla Instance Configuration,
elija Named instance.

18. Ingrese la norma LEWS100 en los campos
Named instance e Instance ID.

19. Deje el campo Instance root directory con
su valor predeterminado.

20. Haga clic en Next.

21. En la pantalla Disk Space Requirements,
haga clic en Next.

A4

Detalles

%5 SQL Server 2014 Setup

Feature Selection

Select the Standard features to install.

Product Key Features:

License Terms

Global Rules Database Engine Services
Product Updates [7] 5QL Server Replication

[7] Full-Text and Semantic Extractions for Sez

Install Setup Files
p [7] Data Quality Services

Feature description:

The configuration al
instance feature of 3
isalated from other
Server instances can

Install Rules

Setup Role

Feature Selection

Feature Rules

Instance Cenfiguration

Server Configuration

Database Engine Configuration

Reporting Services Configuration

Prerequisites for sele

i

[7] Analysis Services

Reporting Services - Native
Shared Features

[ Data Quality Client

Client Tools Connectivity q

Integration Services

[7] Client Taols Backwards Compatibility

[T] Client Teols SDK

Documentation Components

Already installed:
- Windows Power
- Microseft .NET

Disk Space Requirem

Drive C: 2652 MB re
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. [F] hdamansment Tanle . Bacie
Feature Configuration Rules q i v

Agregue otras caracteristicas que requiera para su sistema
empresarial.

%5 SQL Server 2014 Setup

Instance Configuration

Specify the name and instance ID for the instance of SQL Server. Instance ID becomes part of 1

Product Key _) Default instance

License Terms

@ Mamed instance: LEWS100
Global Rules
Product Updates
Install Setup Files Instance ID: LEWS100
Install Rules
Setup Role Instance root directory:  C\Program Files\Microsoft SQL Se
NOTA | Sielige no usar LEWS100 como el nombre de

instancia, anote el nombre de instancia que eligié.
Necesitara la informacion mas tarde.

En general, este valor es C:\Program Files\Microsoft SQL
Server. Se permiten otras instancias preexistentes
instaladas. Puede cambiar el campo Instance root directory
sin afectar la operacion de Weld Sequencer.
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22. En la pantalla Server Configuration,
proporcione Account Name, Password, y
Startup type eSpeCI'fiCOS Segl:'n IO eXija Su Micrescft recommends that you use a separate account for each SQL Server service,
Service Account Mame Password Startup Type
em presa * SQL Server Agent NT Service\SQLAgentSE... [Manual -
NT Service\MSSQLSENT... [Automatic [+
SQL Server Browser NT AUTHORITY\LOCAL... [Dlsabled -

No se necesita ninguna configuracién especifica para Weld
Sequencer para ninguna de las otras configuraciones en
esta pantalla.

23. Haga clic en Next.

24. En la pantalla Database Engine
Configuration, elija Windows Server Configuration | Data Directories | FILESTREAM
Cluthentlcatlon mOde (0] Mlxed Mode Specify the authentication mode and administrators for the Database Engine.

Authentication Mede
) Windows authentication mode

@ Mixed Mode [SQL Server authentication and Windows authentication)

25. Sielige Windows authentication mode,
vaya al paso 27. Si elige Mixed Mode,
continle con el paso 26.

26. Enel campo Enter pGSSWOfd, ingrese una Specify the password for the SQL Server system administrator (sa) account.
contrasefia segura y confirmela con el
proximo campo.

Enter password: SENNRRRNERRRRRRES

Confirm password: eesesssssessesses

Esta es su contrasefia de administrador del sistema (“sa”) y
debe ser una contrasefia segura. Escriba una que contenga
letras y nimeros.

27. Enla seccion Specify SQL Server

administrators, haga clic en el botén Add SQL Server administrators
y agregue a todos los administradores si e s

to the Database Engine.
sOh hecesarios para su organizacion.

Specify SQL Server administrators

Add Current User ] ’ Add... ] I Remove ]

28. Haga clic en Next.

29. En la pantalla Error and Usage Report
Reporting, deje las casillas sin marcary
haga clic en Next.

30. En la pantalla Installation Rules, corrija
los errores y haga clic en Next.

31. En la pantalla Ready to Install, haga clic
en Install.
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32. Cuando la instalacién finalice, haga clic
en Next.

33. Enla pantalla Complete, haga clic en Su nombre y contrasena de instancia para futura
Close. referencia son los siguientes:

Instancia con nombre:

Contrasena SA:

[ ] Modo de autenticacién de Windows
[ ] Modo mixto:

Inicio de sesion en SQL Server Authentication

Contrasena de SQL Server Authentication

34. Abra SQL Server Management Studio y %I S“'i"‘_’" ‘3":_“9“'3‘:': Manager
ile ction lew elp

verifique si se .creolla nueva instancia FNEEE G
SQL Server y S e5ta funCIonando @ SQL Server Configuration Manager (Local) =

Mame State
B SQL Server Senvices 55501 Server (DEV100) Running
ﬂ SQL Server Network Configuration (32bit] T65QL Server (DEV200) Runnin
3 % SQL Mative Client 11.0 Configuration (32} EDSQL 5 (ENTL00) R ) )
y _E SQL Server Network Configuration BnsaL s:: (ENT200) RE:::::

, % SQL Mative Client 11.0 Configuration =
53 SOL Server (LEWS100) Running

Como agregar la base de datos a la instancia

Ahora que ya ha creado la instancia de Weld Sequencer en la maquina del servidor, necesita agregar la base
de datos Weld Sequencer a esa instancia.

1. Mediante el uso de SQL Server Management al) Conmect to Server =)
Studio, conectar a la instancia del servidor.
Microsoft SQL Server 2014
Server type: [Daiabase Engine V]
Server name: A g0 00 -
Avthentication: [Windows Authentication v]
NAmwrobel
Connect ] [ Cancel ] [ Help ] [ Cptions ==

2. Enlaventana SQL Server Management Studio,
seleccione File > Open > File del menu
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principal.
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3. Navegue hasta C:\Program Files (x86)\ CONSEJO | Si necesita eliminar la base de datos de
Weld Sequencer Set-up Tools\ WeldSequencer_Uninstall.sql (las instrucciones se
4. Haga clic en Open. El archivo SQL se abre. El bloque de texto del

comentario al principio del archivo también le brinda
instrucciones.

‘WeldSequencer_Inst...(NA\mwrobel) 52)) > (el

/*** Note: To run this script from SQL Server Management Studio, it is necessary ***/
- to define several SQL scripting variables as follows:

My _DefaultDataPathName - Path/Name of the WeldSequencer.mdf file
My_DefaultLogPathName - Path/Name of the WeldSequencer.ldf file
N serld - SQL Server Authentication Login
My_Password - SQL Server Authentication 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

** Note: Do Mot Modify any lines of code bellow this line of code

USE [master]
G0

5. Quite los comentarios de las cuatro lineasde  ALTO | No modifique las lineas de cédigo debajo
codigo: Setvar. del bloque del texto comentado.

/*** Uncomment and modify the following te run from SQL Management Studio bl

e sy

ly DefaultDataPathName "C:‘\Weld Sequencer Files\Database\MSsQL\Data\WeldSequencer.mdf"
DefaultLogPathName "C:\Weld Sequencer Files\Database\M55QL\Data‘\WeldSequencer.ldf"
UserId "ChangeToYour_ SQLServerAuthenticationleogin®

My_Password "ChangeToYour_SQLServerAuthenticationPassword”

Do Not Modify any lines of code bellow this line of code

6. Seleccione Query > SQLCMD Mode del meni  Cuando las afirmaciones :Setvar no tengan
principal. comentarios, debe configurar la consulta para que se
ejecute en modo SQLCMD. Esto modificara el color
de fondo de las lineas :Setvar.

7. Deje la trayectoria predeterminada para las NOTA | Lainstalacién usa la trayectoria
dos bases de datos (:Setvar predeterminada C:\Weld Sequencer
My_DefaultDataPathName 'y :Setvar Files\Database\MSSQL\Data\ como una ubicacion
My_DefaultLogPathName). conveniente para los archivos WeldSequencer.mdf y

WeldSequencer.ldf, pero las aplicaciones de Weld
Sequencer no hacen referencia a esta trayectoria. Si
necesita crear las bases de datos en otra carpeta,
reemplace C:\Weld Sequencer
Files\Database\MSSQL\Data\ con la trayectoria
que desee usar.
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Como agregar la base de datos a la instancia

8. Sielige Mixed Mode para su modo de
autenticacion, ingrese
LincolnWeldSequencer predeterminado
entre los argumentos para :Setvar My_Userld
y WeldCaplt@lentre los argumentos para
:Setvar My_Password

9. Haga clic en Execute después de hacer los
cambios.

10. Revise la pestafia Messages y verifique que el
script se ejecute correctamente.

11. Haga clic con el botdn derecho en Databases
en el arbol de carpetas y seleccione Refresh
del menu desplegable.

12. Verifique que la entrada a la base de datos de
WeldSequencer ahora exista.

13. Verifique que el usuario
LincolnWeldSequencer se haya creado dentro
de esa base de datos.

IM8003

:Setvar My UserId "LincolnWeldSequencer™
i5etvar My Password "HeldCaplt@i™

TUSE [master]

/*** Uncomment and modify the following to run from 5QL Manage
:Setvar My DefaultDataPathName "C:\Weld Sequencer Files\Databe
:Setvar My DefaultLogPathName "C:\Weld Sequencer Files\Databas

Para Mixed Mode, si cre6 nombre de usuario y
contrasefia nuevos para la base de datos, ingrese
esas credenciales.

Deje el texto predeterminado si usa Windows
authentication mode.

El script crea los archivos que necesita en las
ubicaciones especificadas.

F*EE Nota- Nn_Nnt Modify anv lines of coade hell
W% - | n

_'_1 Messages

(1 row(s) affected)

(1 row(s) affected)
(1 row(s) affected)

(1 row(s) affected)

100% - 4

g—Query executed successfully. HEK

Object Explorer > 1 x WeldSequen
Connect~ 47 %) 23 2 a
) [ HK2HLP1\ENT100 (SQL Server 105 | o p1yENTL
=g | Databases
[ System Databases Name
| = | | WeldSequencer | 3 System D
[ Database Diagrams | WeldSeq

Object Explorer

Connect~ 37 3 g 5

= La THINK\LEWS100 (SQL Server 10.50.2500 - THINK\Kari)
= [ Databases
3 System Databases
B | WeldSequencer
[ Database Diagrams
— wmifeTables .

[ Storage
= 3 Security
= [ Users
& dbo
| £, guest
|8 _INFORMATION SCHEMA

Y LincolnWeldSequencer|

2 SYs
i

— P A
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Apéndice A. Configuracion empresarial Conexion de computadoras a la base de datos

CONSEJO | Sila instancia del servidor SQL usa
Windows authentication mode solamente, puede
borrar este usuario.

14. Verifique que se haya creado el inicio de Dbject Explorer
sesion de LincolnWeldSequencer (o el nombre Connect~ 33 43 EI)
de usuario que haya creado si es distinto al [=] [jj THIMKNLEWS100 (SQL Server 10.50.2500 - THIMK\Administrater)
. 1 Databases
predeterminado). o OB Security
= [ Legins

A, #2MS_PolicyEventProcessingLoging®
B, #2MS_PolicyTsqlExecutionLogings

| b8 LincolnWeldSequencer, |

o NTAUTHURITYASYSTEM
Pl MT SERVICELRASSO 81 FWST AN

CONSEJO | Silainstancia del servidor SQL usa
Windows authentication mode solamente, puede
borrar este inicio de sesion.

Ha agregado la base de datos a la instancia
correctamente. Ahora debe configurar cada
computadora del cliente para que pueda conectarse
a la base de datos.

Conexion de computadoras a la base de datos

Todas las computadoras del cliente que necesite usar la base de datos Enterprise Weld Sequencer se debe
configurar para conectar a la base de datos. Para hacer referencia a la computadora SQL Enterprise, debe
modificar los archivos de aplicacion de la cadena de conexidn en las computadoras del cliente para que
hagan referencia a la instancia SQL Server y para especificar un inicio de sesidn y una contraseia de SQL
Server Authentication que las aplicaciones puedan usar para ingresar a la base de datos.

ALTO | Esta sesion solamente se aplica a una instalacion
empresarial del sistema del Weld Sequencer. No se
aplica a instalaciones independientes.

NOTA | Solo los usuarios con privilegios administrativos pueden
hacer cambios dentro del directorio C:\Program Files.
Comuniquese con el departamento de Tl si no tiene
privilegios de administrador.

Weld Sequencer Toolkit instala dos archivos de configuracion con las aplicaciones de Weld Sequencer. Estos
archivos de configuracién identifican el SQL Server que las aplicaciones deben usar y qué credenciales de acceso
deben usar (por ejemplo, el nombre de usuario y la contrasefia) para la base de datos de Weld Sequencer.

Los dos archivos tienen el mismo nombre local.ConnectionStrings.config, y puede encontrarlos en cada
estacion de trabajo en las siguientes carpetas predeterminadas:

En una computadora de 32 bit:
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Conexion de computadoras a la base de datos

= C:\Program Files\Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool Kit\Weld Sequence Editor\

C:\Program Files\Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool Kit\Weld Sequencer En una computadora de 64 bit:

= 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

NOTA |

Si elige un directorio diferente durante la instalacidn,

puede encontrar los archivos de configuracion en esa

ubicacion.

Modificaciéon del archivo de conexién

Para configurar los archivos:

Procedimiento

1.

Abra un programa de edicion de textos simple
(como Bloc de notas o Bloc de notas++).

En Bloc de notas, seleccione File > Open
del menu principal.

Seleccione All files en el menu desplegable
al lado del campo File name.

Navegue por C:\Program Files\Lincoln
Electric\Weld Sequencer Tool Kit\Weld
Sequence Editor\ (o la trayectoria
adecuada segun lo que se explicé en la
pagina A.10).

Seleccione local.ConnectionStrings.config y
haga clic en Open.

6. Copie el texto adecuado y copielo

IM8003

entre <connectionStrings>
y </connectionStrings>.

Weld Sequencer Manual del usuario

Detalles

El archivo también contiene instrucciones en el texto
comentado. Estos comentarios contienen el texto
siguiente para la autenticacion de modo mixto:

<add name="LincolnConnection”
connectionString="Server=MySQLServer;
Initial Catalog=WeldSequencer; User
Id=LincolnWeldSequencer;
Password=MyPassword; ”
providerName="System.Data.SglClient” />

y el siguiente para la autenticacion de modo Windows:

<add name="LincolnConnection”
connectionString="Server=MySQLServer;
Initial Catalog=WeldSequencer;

Trusted Connection=True;”
providerName="System.Data.SglClient” />

El texto debe verse asi para el Mixed Mode:

<connectionStrings>

<add name="LincolnConnection”
connectionString="Server=MySQLServer;
Initial Catalog=WeldSequencer; User

All
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Conexion de computadoras a la base de datos

Procedimiento

10.

11.

Al2

Reemplace MySQLServer con el nombre
del servidor SQL vy si es necesario, el
nombre de la instancia.

Si elige la autenticacién de Mixed Mode,
continde con el paso 9. Si elige el modo de
autenticaciéon de Windows, pase al paso
11.

Reemplace LincolnWeldSequencer con
el nombre de usuario para la base de datos
del servidor SQL.

Reemplace MyPassword con la contrasefia
para la base de datos del servidor SQL.

Guarde el archivo.
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Id=LincolnWeldSequencer;
Password=MyPassword; ”
providerName="System.Data.SqglClient” />
</connectionStrings>

y asi para la Windows Authentication Mode:

<connectionStrings>

<add name="LincolnConnection”
connectionString="Server=MySQLServer;
Initial Catalog=WeldSequencer;

Trusted Connection=True;”
providerName="System.Data.SqglClient” />
</connectionStrings>

Ejemplos:
AdvMfg001\LEWS100
ADVSQLV03

CONSEJO | Consulte la pagina D.1 para obtener mas
informacion sobre la cadena de conexion.

Por ejemplo: WeldSeqUser

NOTA | Uninicio de sesion de SQL “Trusted Connection”
debe tener los derechos de seguridad de SQL “db_owner”.

Por ejemplo: Wweldcapltel

Ademas del bloque de texto comentado, el contenido de
nuestro ejemplo deberia verse asi para el Mixed Mode:

<connectionStrings>

<add name="LincolnConnection”
connectionString="Server= AdvMfg001\LEWS100;
Initial Catalog=WeldSequencer; User Id=
WeldSeqUser; Password= WeldCapltg@l;”
providerName="System.Data.SqglClient” />
</connectionStrings>

o asi para la Windows authentication mode:

<connectionStrings>

<add name="LincolnConnection”
connectionString="Server= AdvMfg001\LEWS100;
Initial Catalog=WeldSequencer;

Trusted Connection=True;”
providerName="System.Data.SqglClient” />
</connectionStrings>

IM8003



Apéndice A. Configuracion empresarial Conexion de computadoras a la base de datos

Instalacion del archivo de conexion en las computadoras de clientes

En los pasos siguientes, usted copia su archivo modificado local.connectionString.config y reemplaza el
archivo existente que se distribuye con las aplicaciones Weld Sequencer Editor y Weld Sequencer.

CONSEJO | Tiene la opcién de renombrar el archivo original
instalado local.connectionString.config a
local.connection Strings_asinstalled.config en lugar de
reemplazar el archivo. Esto le permitiria mantener el
archivo original para referencia futura.

CONSEJO | Si agrega nuevas computadoras al sistema en el futuro,
podra crear un archivo de configuracién comun para su
base de datos empresarial y posiblemente comprimirla
(p. €j., con InstallShield o un archivo ZIP autoextraible)
para distribuir a esos nuevos usuarios en el futuro
después de instalar Weld Sequencer Toolkit.

1. Copie el archivo local.connectionString.config
que edito.

2. Peguey reemplace el archivo en C:\Program
Files\Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool
Kit\Weld Sequence Editor (o la trayectoria
adecuada segun lo que se explicé en la
pagina A.10).

3. Peguey reemplace el archivo en C:\Program
Files\Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool
Kit\Weld Sequencer (o la trayectoria
adecuada segun lo que se explicé en la
pagina A.10).

4. Pruebe las conexiones de la base de datos Un indicador verde al lado del nombre de la base de
mediante el inicio de las aplicaciones Weld datos en la barra de estado (en la parte inferior) de
Sequence Editor y Weld Sequencer. cada aplicacion indica que la conexion de la base de

datos se ha realizado con éxito.

—

@ Connected via TCP to 10.23.8.141 (EN1) @ Database Connected to AdviMfg0O01\LEWS100

5. Repita los pasos 1 a 4 para cada estacion de Esto incluye todas las computadoras que creardn
trabajo o computadora del cliente. archivos de secuencia de soldadura y todas las
computadoras que ejecutaran archivos de secuencia
de soldadura.
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Apéndice B

Consejos y sugerencias utiles

Proceso de dos pasos para crear una secuencia de
soldadura

Crear una secuencia de soldadura es bastante simple con Weld Sequence Editor. Si divide el proceso en dos
pasos, no se sentird abrumado por los pequeiios detalles relacionados con la creacién de una secuencia grande.

= Paso 1: primero conozca los conceptos basicos.

Cuando empieza a crear una secuencia, el primer paso es crear la mayoria de los pasos que
necesitara y proporcionar una conexién basica entre las funciones. De este modo estara seguro
de tener todas las soldaduras en su lugar. Ejecute el archivo de la secuencia de soldadura en
Weld Sequencer para asegurarse de que el orden de su secuencia sea correcto y el flujo de su
secuencia sea correcto. Aseglrese de que aparezcan las imagenes correctas cuando
corresponda y que las funciones de soldadura estén en el orden correcto.

=  Paso 2: ajuste las funciones e incorpore sus validaciones.

Cuando esté seguro de tener todas las funciones en el orden correcto, puede comenzar a ajustar
y agregar parametros y condiciones para las funciones de las secuencias.

- Ejecute el archivo de la secuencia de soldadura, realice los ajustes necesarios y empiece a
recolectar los datos de produccién. Use la funcion Informes de secuencia para crear un
archivo después de la soldadura con el archivo de secuencia de soldaduras. Puede analizar los
informes manualmente, o puede usar la herramienta Andlisis de informes (pagina 5.25) para
agregar parametros y validaciones de soldadura de forma automatica.

- Use los datos de produccidn para “finalizar” la secuencia: ingrese los tiempos estimados para
cada funcidén, agregue las validaciones de soldadura para cada operacion de soldadura a fin
de mejorar el control y la calidad del secuenciador.

- Pregunte a su operador de soldadura cudl es su opinién y las formas para mejorar la
secuencia de soldadura. Es posible que deba volver a ordenar algunos pasos para mejorar el
tiempo del ciclo o para hacerlo mas facil para el operador.

CONSEJO | Puede usar el Asistente de Andlisis de informes como
ayuda para el paso 2. Consulte la pagina 5.25 para
obtener mas detalles.
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Uso de PowerPoint para crear imagenes

Usted ha creado excelentes imdgenes de las soldaduras que quiere mostrar en Weld Sequencer. Quiere
agregar texto a las fotos y marcar con un circulo diferentes partes de las imagenes para las distintas partes
de la secuencia, pero no tiene un software de edicién de imdagenes. iBuenas noticias! Puede usar
Microsoft® PowerPoint para crear imagenes.

1
* Bend Back Plate 90°
i : .| *Insert into Left Side Plate
\
\

Click to add notes

Slide1 0f 16 | “Office Theme D88 8 T 61% (= onx|

Figura jError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..7
Ejemplo de imagen en PowerPoint

Solo tiene que hacer diapositivas con sus imagenes y agregar algunas vifietas. Puede resaltar el lugar donde
el operador debe realizar las soldaduras. Las posibilidades son infinitas. Cuando termina, puede guardar la
presentacion como archivo de imagen y cargarlo en la funcidn Display Picture.

Para crear una imagen usando Microsoft® PowerPoint:

1. Abra Microsoft® PowerPoint.

2. Cree una diapositiva para cada funcidn Véase la Figura iError! Utilice la ficha Inicio para
Display Picture que quiera que vea el aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca
operador de soldadura. aqui..4.

CONSEJO | Guarde su presentacion de
PowerPoint como lo hace normalmente. Esto le
permite hacer cambios con facilidad en el futuro.

3. Para guardarlo como imagen, seleccione File
> Save As del menu principal en PowerPoint.

4. Navegue hasta la ubicacién en la que quiere CONSEJO | Para que le resulte mas facil, guarde
guardar las imagenes para esta secuencia. los archivos de imagenes en la ubicacién del
archivo de la secuencia de soldadura, asi no
tendra que moverlo después.
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5. Desde el campo Save as type, seleccione el B Control Pane
formato de archivo de imagen que prefiera &8 A1l Control Panel Trems hd| 0
(p. €j., JIPG 0 PNG) y haga clic en Save. File pame: WGO.ppt

Save astype: | PowerPoint Presentation (*.ppbd)

PowerPoint Presentation (*.ppt)

PowerPoint Macro-Enabled Presentation (*.pptm)
PowerPoint 97-2003 Presentation (*.ppt)

PDF (*.pdf)

~ HideFolders | XPS 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 Network Graphics Fermat (*.png) k
TIFF Tag Image File Format (*.tif)

Device Independent Bitmap (*.bmp)

Windows Metafile (*.wmf)

Enhanced Windnws Metafile (*.emfl

Authors:

6. Sitiene varias diapositivas, PowerPoint le Microsoft PowerPoint

preguntara si quiere exportarlas todas o solo

la diapositiva actual. Haga clic en el botén )
adecuado, Every Slide | [ Current Slide Only ] [ Cancel ]

Do you want to export every slide in the presentation or only the current slide?

Microsoft® PowerPoint guarda cada diapositiva
como una imagen individual y usted puede
agregarlas a sus funciones Display Picture.

Atajos del teclado

Weld Sequencer incluye atajos del teclado para ayudarlo a ejecutar rapidamente ciertas tareas. Puede
acceder al menu File con la combinacién de las teclas Alt F. Puede presionar las siguientes teclas para
acceder a los elementos del menu indicado:

= s paralLoad Sequence

= n para Part Number Lookup
= tpara Consumable Lot

= g para Goto Step

= ¢ para Power Supply Connect
= L para PLC Connect

= p para Preferences

= X para Exit
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Carga de un archivo de secuencia de soldadura
mediante el comando de linea

Para cargar un archivo de secuencia de soldadura especifico de forma automatica cuando el operador de
soldadura inicia la aplicacion, puede agregar el siguiente texto a la linea de comando del acceso directo a la
aplicaciéon. Debe saber la ubicacién y el nombre del archivo para el archivo de secuencia de soldadura.
Puede agregar cualquiera de los siguientes comandos al acceso directo:

= -1 [nombre del archivo]
= -load [nombre del archivo]
CONSEJO | Si Automatic Start esta habilitado en File > Preferences

en la estacion de trabajo, la secuencia también
comenzara automaticamente.

[ 'sH Weld Sequencer Propertie

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

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al texto que desea que aparezca aqui..8

Carga de una secuencia mediante el comando de lineaPara cargar un archivo de
secuencia de soldadura mediante el comando de linea:

1. Haga clic con el botdn derecho en el acceso Se abre la ventana Properties (Figura iError!
directo de Weld Sequencer y seleccione Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 1 al
Properties en el menu desplegable. texto que desea que aparezca aqui..4).

2. Haga clic en el campo Target y coloque su
cursor al final del texto que aparece en el Target location: Weld Sequencer

campo.
Target: SequencerilincolnElectric. WeldSequencer exe'|

3. Deje un espacio después del texto.

Target type: Application

4. Escriba -1 o -1load, seguido por el nombre del Por ejemplo:
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archivo que quiere que se cargue Tagettype:  Application
automaticamente.

Target location: Weld Sequencer
_.n-"--_--"‘-n..

Target: ctric WeldSequencer exe'(Joad FrameRev( w:

CONSEJO | Sisunombre de archivo contiene
espacios, asegurese de incluir el nombre el
archivo con comillas. Por ejemplo, puede
escribir Frame Weld Sequence.wsf como
“Frame Weld Sequence.wsf”.

5. Haga clic en OK para guardar sus cambios.

Como ignorar soldaduras cortas en una secuencia de
soldadura

En algunas ocasionas quizas desee que el operador de soldadura cree soldaduras cortas durante una
operacion de soldadura, pero no quiere definir funciones en la secuencia de soldadura para ellas. Estas son
soldaduras cortas que no necesita que se registren y se haga el seguimiento con el software CheckPoint™ ni
tampoco necesita informacion detallada especifica de la soldadura para el operador en la secuencia.
Tampoco quiere que estas soldaduras produzcan una alerta o un error en la secuencia.

Si ya esta usando un perfil de soldadura especifico para la funcidn de soldadura, puede usar la funcién Perfil de
soldadura para ignorar estas soldaduras cortas sin reconocerlas y sin crear funciones individuales para ellas.

NOTA | Esta es una configuracion especial y requiere el uso de
Perfil de soldadura en Power Wave® Manager.

NOTA | No todas las soldaduras cortas se deben ignorar. Si tiene
soldaduras cortas que deben validarse, solo cree una
funcidn para las soldaduras y no use este perfil de
soldadura especial.

Para crear un perfil de soldadura especial a fin de ignorar estas soldaduras cortas:

1. Decida la longitud maxima de tiempo de arco  Por ejemplo, puede decir que una soldadura corta
gue define la soldadura corta. tiene menos de dos segundos de tiempo de arco y
quiere ignorar todas las soldaduras pequefias
como esta.

Necesita configurar un Perfil de soldadura para
ignorar estas soldaduras cortas.

Configuracion del perfil de soldadura especial
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Apéndice B. Consejos y sugerencias utiles

Coémo ignorar soldaduras cortas en una secuencia de soldadura

2. |Inicie el software Power Wave® Manager.
3. Conectar a la Fuente de poder de soldadura.

4. Seleccione Production Monitoring >
Configuration del arbol de navegacion.

5. Haga clic en la pestafia Profile Limits.

6. Haga clic en el perfil de soldadura que desea
configurar.

7. Ajuste los campos Start delay y End delay
para igualar la longitud maxima de tiempo
de arco que determind en 1.

8. Coloque una marca de verificacion en la
opcion Discard welds shorter than X sec.

9. Haga clic en Apply Settings.

B.6
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477 Tools @ Prg
)’:‘ Lookup error @ Pra
SnapShat @ Pra
-0 WeldView @ Pro
fc) Backup/Restare @ Pro
: —CtrreTTeT @ Prg
a {3 Production Monitoring @ Pra
[ Register @ Pra
% Caonfiguration & Pra
b Q Training & Pra
@& Pra
| weld Profile selection | Out-of-limit actions | Profile limits | wire package | E-n
i) Profile 1 - Limits for profile 2
e I R
i) Profile 4 @I End delay Lof=
i) Profile 5
i) Profile 6 @. Discard welds shorter than 2 sec.
@) Profile 7
i) Profile 8
@ Profile 9 8ol [0 e
@ Profile 10
ALTO | Perfil 1 es el predeterminado para todas

las funciones de soldaduras en Weld Sequencer.
Debe elegir un perfil de soldadura diferente para
esta configuracion especial.

NOTA | Debera configurar cada Fuente de poder
de soldadura que ejecutara el archivo de secuencia
de soldadura. Power Wave® Manager guarda la
configuracion en la fuente de poder. La funcion de
Copia de seguridad y Restauracion en Power
Wave® Manager puede ayudarlo a copiar
facilmente esta configuracion a diferentes Fuentes
de poder de soldadura. Consulte el Manual del
usuario de Power Wave® Manager (IM8002) para
obtener mas informacion.

En nuestro ejemplo:

Start Delay = 1
End Delay = 1
Total 2

Donde x debe coincidir con la longitud maxima del
tiempo de arco.

En nuestro ejemplo, cuando use el Perfil de
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Apéndice B. Consejos y sugerencias utiles Coémo ignorar soldaduras cortas en una secuencia de soldadura

Procedimiento Detalles

soldadura 2, la Fuente de poder de soldadura ignora
cualquier soldadura menos de dos segundos.
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Apéndice B. Consejos y sugerencias utiles Coémo ignorar soldaduras cortas en una secuencia de soldadura

10. Repita los pasos 3 a 9 para cada fuente de CONSEJO | Puede usar la funcién de Copia de
poder de soldadura que usara el archivo de seguridad y Restauracién en Power Wave®
secuencia de soldadura. Manager para copiar su configuracion si tiene

varias maquinas para configurar. Consulte el
Manual del usuario de Power Wave® Manager
(IM8002) para obtener mas informacion.

Ahora necesita configurar la funcidn de soldadura
en Weld Sequence Editor para usar su nuevo perfil
de soldadura.

Configuracion de la funcién de soldadura
11. Inicie Weld Sequence Editor.
12. Abra su archivo de secuencia de soldadura.

13. Haga doble clic en las funciones de soldadura
donde se producen las soldaduras cortas.

14. Ingrese el nimero de perfil en el campo
Weld Profile.

15. Haga clic en OK. Dado que configurd el perfil de soldadura para
descartar las soldaduras mas cortas que el tiempo
especificado, la Fuente de poder de la soldadura no
crea un registro para estas soldaduras cortas. Por lo
tanto, no hay datos para enviar a Weld Sequencery
no hay soldaduras para reconocer.
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ESTA PAGINA SE DEJO INTENCIONALMENTE EN BLANCO.
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LINCOLN L
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®

Apéndice C

Resolucion de problemas

A veces, cuando trabajamos con un programa de software o lo instalamos, necesitamos un poco de
informacién adicional para resolver los problemas. Existen algunos inconvenientes menores comunes que
puede arreglar sin llamar al soporte.

NOTA | Siel problema persiste, contactese con su departamento
de Tl local o con el soporte de Lincoln Electric Weld
Sequencer: softwaresupport@lincolnelectric.com.

No puede conectarse a una fuente de poder

Existen varias razones para que no pueda acceder a la ventana de conexidn, conectarse a la direccion IP de
una fuente de poder o por qué la direccidn IP no aparece en la lista de direcciones. Estas son algunas
posibilidades.

El usuario tiene un rol incorrecto

Solo los usuarios con el rol de Administrador asociado a su cuenta pueden cambiar la Fuente de poder de
soldadura conectada a una instancia del software de Weld Sequencer. Consulte la pagina 3.1 para conocer
detalles sobre las cuentas de usuario.

La Direccion IP u otras configuraciones de Ethernet en la Fuente de poder de
soldadura son invalidas

Para corregir este problema, debe conectarse directamente a la Fuente de poder de soldadura mediante
una conexién temporal y cambiar la configuracién de Ethernet permanente.

Procedimiento Detalles

1. Contactese con su departamento de Tl local
a fin de obtener la configuracién correcta de
Ethernet para la Fuente de poder de la
soldadura.

2. Desconecte temporalmente la Fuente de
poder de soldadura de la red.

3. Conecte un cable de Ethgrnet ala CONSEJO | Es posible que deba cruzar cables con
computadora que esté ejecutando Power algunas computadoras mas antiguas para hacer la
Wave® Manager. conexion.

4. Conecte el otro extremo del cable de CONSEJO |  Microsoft Windows asigna una

Ethernet en la fuente de poder de soldadura.  gjreccién IP temporal a la computadora y la fuente
de poder de soldadura puede comunicarse.

5. Inicie Power Wave® Manager.

6. En la pestaia Connect, elija | do not know
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Apéndice C. Resolucién de problemas

No puede conectarse a una fuente de poder

10.

11.

12.

13.

the IP address of the welder.

Haga clic en el botén Refresh List.

Seleccione el soldador y haga clic en
Connect.

Haga clic en el arbol de navegacion de
Ethernet.

Edite la configuracidn de Ethernet segun la
que le proporcionaron en su departamento
de TI.

Haga clic en Apply Settings.

Desconecte el cable de Ethernet de la Fuente
de poder de soldadura.

Vuelva a conectar la Fuente de poder a la red
de la planta nuevamente.

Solo debe aparecer una direccion IP.

CONSEJO | Cuando seleccione la fuente de poder,
la luz verde de estado en la maquina debe comenzar
a parpadear.

El sistema lo lleva automaticamente a la seccion
System status en Power Wave® Manager.

Para obtener mas detalles sobre la configuracidn de
Ethernet, consulte el Manual del usuario Power
Wave® Manager (IM8002).

La Fuente de poder de la soldadura se reinicia y
acepta su nueva configuracién de red.

La nueva configuracion debe estar en vigor.

La configuracion de Ethernet parece valida pero aun no se puede conectar

Si ha revisado la configuracion de Ethernet y es valida, use la siguiente informacién para verificar las
comunicaciones y las conexiones fisicas:

= Revise las conexiones fisicas de red a la computadora y a la fuente de poder. Verifique que una
luz verde o amarilla esté encendida cerca del conector Ethernet. Si ve una luz, es probable que
las conexiones fisicas no sean el problema.

= Encienda la Fuente de poder de la soldadura (luego vuelva a pagar). La fuente de poder podria
tener una conexion de red residual en su memoria en algunas circunstancias.

Si sigue teniendo problemas de conexidn, verifique lo siguiente:

C.2

= (Tiene varios adaptadores de Ethernet habilitados? Esto podria provocar problemas. Verifique
que las comunicaciones de Ethernet pasen por un solo adaptador. Para hacerlo, deshabilite
temporalmente todos los adaptadores adicionales.

= Si usa una conexion de cable Ethernet, trate de deshabilitar temporalmente cualquier
comunicacion inaldmbrica en la computadora. Esto podria ayudar a la computadora a
conectarse directamente a una Fuente de poder de soldadura mediante el cable sin

interferencia.

= Sila computadora estd ejecutando algun tipo de software de seguridad o firewall, este podria
bloquear la direccion IP de la Fuente de poder de soldadura. Consulte con su departamento de

Tl local.

Weld Sequencer Manual del usuario
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Apéndice C. Resolucién de problemas Weld Sequencer no puede crear una base de datos

Weld Sequencer no puede crear una base de datos

Si recibe un mensaje que dice que Weld Sequencer no puede crear una base de datos, podria ser porque los
directorios relacionados con la instalacidn estdn comprimidos. Si esto sucede, los nombres de la carpeta
aparecen en azul en el explorador de archivos (Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 6 al
texto que desea que aparezca aqui..1). Si estdn comprimidos, solo necesita repararlos e intentar instalarlos
nuevamente.

I Compier» inions1 05(C) » Weldseqncarissr -] ¢

File Edit

View Tools Help

i Contacts

Figura iError! Utilice la ficha Inicio para aplicar Heading 6 al texto que desea que aparezca aqui..1

Para extraer un archivo o carpeta:

Organize » Include in library = Share with = Mew folder g== =
#d Homegroup 0 Mame Date modified Type
Local
A J Database 8/28/2013 3:40 PM File folder
. .android ; .
) Key 11/10/201412:10 ... File folder
. .mobicne .
J Legs 4/30/2015 2:34 PM File folder
. Adobe Photoshop C56 B . .
) Sequences 1/19/2016 11:03 AM  File folder
. AppData . i )
) Settings 11/10/201412:10 ... File folder

Archivos/carpetas comprimidas

Detalles

1. Haga clic con el botdn derecho en la carpeta o N hame B —— Type
archivo y seleccione Properties en el menu | Database 8/28/20123:40PM  File folder
desplegable. | Key 6/3/2014 151 PM  Filefolder

i Logs 5/19/2014 2:19 PM File folder
. Sequences _ File folder
| Settings L Tz [Filefclcler
L Peclurousina FilsCap Baclon |
B
— Create shortcut
Delete
Rename
3 Properties I

2. Enla pestafia General, haga clic en el botdn

| . Weld Sequencer Files Properﬁes. M

Advanced. General | Sharing | Securty | Previous Versions [ Customize |
] ‘Weld Sequencer Files
| Type: _Flefolder ]
Atributes: [7] Read-only {Only applies t in folder)
St
[ ok [ camce || sepy |
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Apéndice C. Resolucién de problemas

Weld Sequencer no puede crear una base de datos

3. Elimine la marca de verificacidon de la casilla

Compress contents to save disk space.

4. Haga clicen OK.

C4

- B
Advanced Attributes A i ﬁ

Choose the settings you want for this folder,

‘When vou 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

mpress contents to save disk space

[~ Encrypt contents to secure data Details

o) e |

Esto extrae el archivo o carpeta. Vuelva a intentar
la instalacion.
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Apéndice D

Preguntas frecuentes

La lista de Preguntas frecuentes es una recopilacién de las preguntas que realizaron los usuarios del
software y las respuestas que se brindaron. Con el tiempo, la lista seguira creciendo y ofrecera la
informacidn util que solicitan con frecuencia nuestros usuarios.

Instalacion

¢Cuanto aumentara la base de datos de Weld Sequencer?

Hay un aumento minimo una vez que instala y crea la base de datos de Weld Sequencer. Weld Sequencer
guarda una pequena cantidad de datos en la base. Su tamano inicial es de 334 MB aproximadamente. Si
habilita Weld Record Logging en un archivo de secuencia de soldadura, aumenta el tamafio de la base de
datos. Cada registro de soldadura tiene un tamafio aproximado de 1600 bytes.

¢ Tengo que nombrar “LEWS100” a la instancia Microsoft SQL Server?

No. Puede nombrar a la instancia Microsoft SQL Server como desee. Ofrecemos “LEWS100” en estas
instrucciones y en otros lugares como sugerencia, para los que necesiten una instalacién basica, y a modo
de ejemplo. Solo debe asegurarse de registrar y hacer un seguimiento del nombre que utilice.

Configuracion empresarial

¢ Puedo usar unainstancia con nombre existente?

Si. Si ya tiene una instalacidon Microsoft SQL Server con una instancia que le gustaria usar, solo debe agregar
la base de datos de Weld Sequencer a esa instancia. En el Apéndice A se ofrece informacion de
configuracion empresarial. Consulte la pagina A.6 para obtener informacién detallada sobre como agregar
una instancia existente.

¢Debo incluir el nombre de lainstancia en la cadena de conexion?

Esto depende de sus necesidades y de la forma en la que el servidor esta configurado para resolver la
conexién. El formato de la propiedad connectionString en los archivos local.ConnectionStrings.config sigue
el formato estandar para las cadenas de conexidn de SQL Server y las normas estandar para analizar
cadenas de conexion. Si tiene necesidades exclusivas, cuenta con la flexibilidad de usar la sintaxis de cadena
de conexidn avanzada si lo prefiere. Las aplicaciones Weld Sequence Editor y Weld Sequencer solo usan la
cadena sin modificaciones cuando hacen la conexién.

¢Por qué la computadora no se conecta a mis recursos de red?

Si tiene problemas de conexidn pero los archivos de la cadena de conexidn se han editado correctamente,
intente usar los nombres de dominio totalmente calificados cuando hace referencia al recurso de red. En
nuestro ejemplo del paso 7 en la pdgina A.12, John de Fabricacién avanzada cambiaba ADVSQLV03 a
ADVSQLV03.us.corp.amen el archivo de la cadena de conexién para resolver totalmente el nombre
para su red. Esto le facilitd a Weld Sequencer la busqueda del recurso. La forma en la que resuelva el
nombre depende de la configuracion de dominio en la red de su empresa.
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ESTA PAGINA SE DEJO INTENCIONALMENTE EN BLANCO.
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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.



A 2
GO \e

@ 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.

ol H|Zoi

===

[y

| RQIXIAME SXSIAID FAC] AR SHREE FREAP| sfEiIC

Jaall caabual 4l gl cilasta il g Lgllaniad (338 31 gl) 5 cland) oigd il) plual) clagdad agdl g caaiy § 8



POLITICA DE ASISTENCIA AL CLIENTE

El negocio de The Lincoln Electric Company es fabricar y vender
equipo de soldadura, corte y consumibles de alta calidad. Nuestro
reto es satisfacer las necesidades de nuestros clientes y exceder
sus expectativas. A veces, los compradores pueden solicitar
consejo o informacion a Lincoln Electric sobre el uso de nuestros
productos. Respondemos a nuestros clientes con base en la mejor
informacion en nuestras manos en ese momento. Lincoln Electric
no esta en posicion de garantizar o certificar dicha asesoria, y no
asume responsabilidad alguna con respecto a dicha informacion o
guia. Renunciamos expresamente a cualquier garantia de
cualquier tipo, incluyendo cualquier garantia de aptitud para el
proposito particular de cualquier cliente con respecto a dicha
informacion o consejo. Como un asunto de consideracion practica,
tampoco podemos asumir ninguna responsabilidad por actualizar
o corregir dicha informacion o asesoria una vez que se ha
brindado, y el hecho de proporcionar datos y guia tampoco crea,
amplia o altera ninguna garantia con respecto a la venta de
nuestros productos.

Lincoln Electric es un fabricante receptivo pero la seleccion y uso
de los productos especificos vendidos por Lincoln Electric esta
Unicamente dentro del control del cliente y permanece su
responsabilidad exclusiva. Muchas variables mas alla del control
de Lincoln Electric afectan los resultados obtenidos en aplicar
estos tipos de métodos de fabricacion y requerimientos de
Servicio.

Sujeta a Cambio — Esta informacion es precisa segun nuestro leal
saber y entender al momento de la impresion. Sirvase consultar
www.lincolnelectric.com para cualquier dato actualizado.

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





