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OBRIGADO POR SELECIONAR.
UM PRODUTO DE QUALIDADE
DA LINCOLN ELECTRIC.

EXAMINE IMEDIATAMENTE A CAIXA
E O EQUIPAMENTO QUANTO A DANOS.

Quando o equipamento for remetido, o titulo passa para

o comprador no ato do recebimento pela transportadora.
Consequentemente, as reclamacdes referentes a material
danificado na remessa devem ser efetuadas pelo comprador
diretamente a empresa de transporte no momento em que
a remessa é recebida.

A SEGURANGA DEPENDE DE VOCE

0 equipamento de soldadura em arco e corte da Lincoln foi
projetado e construido pensando na seguranca. No entanto,

a sua seguranca geral pode ser ampliada com uma instalagéo
adequada...e a operacao apropriada da sua parte. NAO
INSTALE, OPERE OU FACA REPAROS ESTE EQUIPAMENTO

SEM LER ESTE MANUAL E AS PRECAUGOES DE SEGURANCA
CONTIDAS NA iNTEGRA. E, principalmente, pense antes

de agir e seja cuidadoso.

/\\ ADVERTENCIA

Esta declaragéo aparece nos pontos em que as informagdes
precisam ser seguidas rigorosamente para evitar ferimentos
graves ou morte.

/™ CUIDADO

Esta declaragé@o aparece nos pontos em que as informagdes
devem ser seguidas para evitar ferimentos menos graves ou
danos a este equipamento.

-l-—l—_\_
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MANTENHA SUA CABECA AFASTADA
DOS VAPORES. .

NAO se aproxime demais do arco.
Use lentes corretivas se necessario
para se manter a uma distancia
razoavel do arco.

LEIA e siga o Ficha de Dados de
Seguranca (SDS) e a etiqueta de
adverténcia exibida em todos o0s
recipientes de material de soldagem.

TENHA UMA VENTILAGAO
SUFICIENTE ou um exaustor no arco, ou ambos, para afasta
vapores e gases da zona de respiracdo e da area geral.

EM UMA SALA GRANDE 0U AREA EXTERNA, a ventilagéo natural
pode ser adequada se vocé mantiver a sua cabeca fora dos
vapores (veja abaixo).

USE CORRENTES NATURAIS ou ventiladores para manter os
vapores afastados do seu rosto.

Se vocé apresentar sintomas incomuns, consulte seu
supervisor. Talvez a atmosfera de soldagem

e o sistema de ventilacdo devam ser verificados.

USE PROTECAO ADEQUADA PARA
OLHOS, OUVIDOS E CORPO.

PROTEJA seus olhos e face com um capacete para
uso em soldagem devidamente ajustado a vocé

e com o tipo apropriado de placa de filtro

(Veja a ANSI Z49.1).

PROTEJA seu corpo de respingos de soldadura do
arco elétrico com roupas de protecao, incluindo roupa

&

de I3, avental a prova de chamas, luvas, perneiras de

couro e botas altas.

% PROTEJA as outras pessoas de respingos, faiscas e
luz escandescente com telas protetoras ou barreiras.

EM ALGUMAS AREAS, pode ser recomendével ter protecéo

contra ruido.

CERTIFIQUE-SE DE QUE o equipamento protetor esteja em

boas condigdes.

Use também dculos de protecao %

SEMPRE QUE ESTIVER NA AREA

DE TRABALHO.

SITUAGOES ESPECIAIS

NAO SOLDE OU CORTEcontéineres ou materiais que tenham

estado em contato com substancias perigosas, a menos

que eles tenham sido devidamente limpas. Isso

é extremamente perigoso.

NAO SOLDE 0U CORTE pecas pintadas ou galvanizadas, a menos

que tenham sido tomadas precaucdes especiais com ventilagao.

Elas podem liberar vapores ou gases altamente toxicos.

Medidas de precaucao adicionais

PROTEJA cilindros de gas comprimido de calor excessivo,

choques mecanicos e arcos; aperte os cilindros de forma que eles

nao possam cair.

CERTIFIQUE-SE DE QUE os cilindros nunca sejam aterrados ou

facam parte de um circuito elétrico.

REMOVA todos os riscos de incéndio em potencial da area

de soldagem.

SEMPRE TENHA 0 EQUIPAMENTO DE COMBATE AO INCENDIO

PRONTO PARA USO IMEDIATO E SAIBA COMO UTILIZA-LO.
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SEGURANCA

SECAO A:

AVISOS

65 AVISOS DA PROPOSIGAO DA CALIFORNIA

AVISOS Respirar 0 gas de escape de motores
a diesel expde vocé a produtos quimicos
reconhecidos no Estado da California como
agentes causadores de cancer, defeitos congénitos
e outros defeitos reprodutivos.

e Sempre dé partida e opere o motor em uma area
bem ventilada.

e Se estiver em uma area exposta, direcione
0 exaustor para uma area externa.

¢ Nao modifique ou adultere o sistema do exaustor.
* Nao coloque 0 motor em marcha lenta, a menos
que seja necessario.

Para mais informacaoes, visite
www.P65 warnings.ca.gov/diesel

AVISOS Este produto, quando utilizado para solta
ou corte, produz vapores e gases que contém
produtos quimicos conhecidos no Estado da
Califérnia por provocarem defeitos congénitos

e, em alguns casos, a morte. (Lei de Seguranca

e Saude da Califérnia § 25249.5 et seq.)

AVISOS Cancer e Problemas Reprodutivos
www.P65warnings.ca.gov

A SOLDAGEM A ARCO PODE SER PERIGOSA. PROTEJA

VOCE E OS OUTROS DE POSSIVEIS FERIMENTOS
GRAVES OU MORTE. MANTENHA LONGE DAS

CRIANCAS. USUARIOS DE APARELHOS MARCA-PASSO

DEVEM CONSULTAR SEUS MEDICOS, ANTES DE
OPERAR ESTA MAQUINA.

Leia e entenda as seguintes informacdes de seguranca. Para
informacodes adicionais de seguranca recomenda-se que Vocé
compre um exemplar do livreto a “Safety in Welding & Cutting

- ANSI Standard Z49.1” da Anerican Welding Society, P.0. Box
351040, Miami, Flérida 33135 ou CSA Standard W117.2-1974.
Um exemplar gratis do livreto E205 “Arc Welding Safety” (Seguranca
em Soldagem a Arco) pode ser obtido na Lincoln Electric Company,
22801 St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

CERTIFIQUE-SE DE QUE TODA A INSTALAGAO,
OPERAGAO, MANUTENGAO E PROCEDIMENTOS
DE REPAROS SAO EFETUADOS APENAS POR
INDIVIDUOS QUALIFICADOS.

1.c.

1.d.

1.e.

11

1.0.

1.h.

N&o abasteca perto de chamas, arcos de
solda ou com o motor em funcionamento.
Pare o motor e deixe que esfrie antes de
reabastecer o combustivel, para evitar que
respingos de combustivel vaporizem em
contato com partes quentes do motor, e peguem fogo. Nao espirre
combustivel durante o abastecimento. Caso aconteca de entornar
combustivel, limpe-o e ndo dé a partida no motor até que os
vapores tenham sido eliminados.

Mantenha todas as protegoes, tampas

e dispositivos do equipamento em posicéo
e em bom estado de funcionamento.
Mantenha as maos, cabelo, roupas

e ferramentas longe de engrenagens,
ventiladores e outras pegas moveis
durante a partida, operagdo ou reparos do equipamento.

Em alguns casos, pode ser necessario remover as protecdes de
seguranca para efetuar a manutengéo necessaria. Remova as
protecdes apenas quando necessario e substitua-as quando

a manutengdo que requer sua remogao estiver concluida.

Tome sempre 0 maior cuidado quando trabalhar perto de

pegas moveis.

Nao aproxime suas maos do ventilador do motor. Nao tente
contornar o controle do regulador ou da marcha lenta, pressionando
as hastes de controle da borboleta com o motor funcionando.

Para evitar dar partida acidental nos motores a gasolina, quando
girar o motor ou 0 gerador do soldador, durante um trabalho de
manutencao, desconecte os cabos das velas de ignicéo, o cabo
do distribuidor ou o cabo do magneto, o que for mais apropriado.

‘\\

Evite se queimar, ndo remova a tampa de pressao
do radiador, enquanto o motor estiver quente.

& PARA EQUIPAMENTOS
ACIONADOS POR MOTOR.

1.a. Desligue o motor antes dos trabalhos de
resolucédo de problemas e de manutencéo,
a menos que tais trabalhos exijam
especificamente o motor ligado.

A
k)

1.b. Opere os motores em locais abertos e bem ventilados, ou ventile
0s gases de exaustdo para o ambiente externo.

& CAMPOS ELETRICOS

2.a.

2.b.

2.c.

2.d.

E MAGNETICOS PODEM
SER PERIGOSOS.

A corrente elétrica que flui por todos os condutores produz
campos magnéticos e elétricos (EMF) localizados.

A corrente de soldagem produz EMFs em torno dos cabos

e maquinas de soldagem.

0s campos EMF podem interferir com alguns aparelhos marca-
passo, e operadores de soldagem que usem marca-passo devem
consultar seu médico, antes de executarem operacoes de soldagem.
A exposicdo a EMFs na soldagem podera ter outros efeitos sobre
a saude, que ainda sdo desconhecidos.

Todos os soldadores deveriam seguir os procedimentos a seguir
para minimizar sua exposi¢éo aos EMFs gerados pelo circuito

de soldagem:

2.d.1. Passe os cabos da peca de trabalho e do eletrodo juntos -
Prenda-os com fita, sempre que possivel.

Nunca enrole a ponta do eletrodo em torno de seu corpo.
Nao coloque seu corpo entre os cabos do eletrodo e da
peca de trabalho. Se o cabo do eletrodo estiver de seu

lado direito, 0 cabo da peca de trabalho também deve
ser colocado do seu lado direito.

Conecte o cabo da peca de trabalho no ponto da peca de
trabalho mais proximo possivel do local a ser soldado.

Nao trabalhe perto da fonte de alimentagdo de soldagem.
Seguranca, 02 de 04 - 16/5/2018
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2.d.3.

2.d.4.

2.d.5.



A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3.f.

3.0.
3.h.

3.

CHOQUE ELETRICO
PODE MATAR.

0Os circuitos de eletrodo e operacéo (ou

terra) ficam eletricamente “quentes”

quando o soldador estiver ligado. Nao toque nessas pecas
“quentes” sem protecdo ou com roupas molhadas. Use luvas
secas e sem furos para isolar as maos.

\ e

Isole-se da operagdo e do aterramento usando um
isolamento seco. Certifique-se de que o isolamento seja
grande o suficiente para cobrir a area inteira de contato
fisico com a operagao e o aterramento.

Além das precaucdes normais de seguranca, se
a soldagem tiver que ser realizada em
condi¢coes de risco elétrico (em locais umidos
ou com roupas molhadas; em estruturas
metalicas como pisos, grades ou andaimes; em
posicoes apertadas como sentado, ajoelhado
ou deitado, se houver risco elevado de contato
inevitavel ou acidental com a peca de trabalho
ou o terra), use o seguinte equipamento:

¢ Soldador (fio) de tensdo constante CC semiautomatico
e Soldador de manual CC (vara).
¢ Soldador de CA com controle de tensdo reduzido.

Em soldagem de fios automatica ou semiautomatica,

o eletrodo, a bobina do eletrodo, a cabeca de soldagem,
0 bocal ou a pistola de soldagem semiautomatica também
sdo eletricamente “quentes”.

Sempre assegure-se de que o cabo de operacdo faca uma
boa conexdo elétrica com o metal sendo soldado. A conexao
deve estar o mais perto possivel da area que esta

sendo soldada.

Aterre a peca ou 0 metal a ser soldado em um bom fio terra
elétrico (terra).

Mantenha o suporte de eletrodo, grampo de trabalho, cabo
de soldagem e maquina de soldagem em boas condigoes
de operacgdo segura. Troque o isolamento danificado.

Nunca mergulhe o eletrodo na agua para resfriar.

Nunca toque simultaneamente nas partes “quentes” dos
suportes de eletrodos conectados a dois soldadores porque
a tensdo entre os dois pode ser o total da tensdo de circuito
aberto dos dois soldadores.

Ao trabalhar acima do nivel do piso, use um cinto de
seguranca para se proteger de uma queda se vocé
sofrer um choque.

Veja também os Itens 6.c. e 8.

A

4.a.

4.b.

4.c.

SEGURANGA
RAIOS DO ARCO
PODEM QUEIMAR. 3?/42

Use uma protecdo com o filtro adequado e placas de
cobertura para proteger os olhos das faiscas e dos raios do
arco ao soldar ou observar a soldagem do arco aberto.
Protecdo de capacete e lentes de filtros devem estar em
conformidade com os padrdes ANSI Z87. Padrdes .

Use roupa adequada de material resistente a chamas
duravel, para proteger sua pele e a de seus auxiliares
dos raios de arco.

Proteja outras equipes préximas com blindagem adequada
e ndo inflamavel e/ou avise para eles ndo olharem para

0 arco ou ndo se exporem aos raios do arco ou

a respingos de metal quente.

A

5.a.

VAPORES E GASES

PODEM SER L4
PERIGOSOS. = 0

A sondagem pode produzir vapores e gases perigosos para

a salde. Evite respirar esses vapores e gases. Ao soldar,
mantenha a sua cabeca fora dos gases. Tenha ventilago e/ou
exaustdo adequada no arco para manter os vapores e gases
distantes da area de respiragdo. Quando estiver
soldando em revestimentos (veja as instrucoes
no contéiner ou SDS) ou no aco cadmiado ou
chumbado e em outros metais ou revestimentos
que produzem vapores altamente téxicos,
mantenha o nivel de exposi¢cdo o mais baixo
possivel e dentro dos limites aplicaveis de OSHA
PEL e ACGIH TLV usando a exaustao local ou
ventilacdo mecanica, a menos que as avaliagées
de exposicao indiquem o contrario. Em espacos
confinados ou em algumas circunstancias, em
areas externas, um respirador pode ser
necessario. Também é preciso tomar as
medidas de precaucao necessarias ao

soldar em ac¢o galvanizado.

5. b. A operagdo do equipamento de controle de vapor de

5.c.

5.d.

5.e.

5.1.

soldagem ¢é afetada por diversos fatores, incluindo o uso
inadequado e o posicionamento do equipamento,

a manutencdo do equipamento e o procedimento de
soldagem especifico e a aplicacdo envolvida. 0 nivel de
exposicdo do trabalhador deve ser verificado na instalagao
e periodicamente para assegurar que ele esteja dentro dos
limites OSHA PEL e ACGIH TLV aplicaveis.

Nao solde em locais proximos de vapores de hidrocarboneto
clorado provenientes de operacoes de desengordurante,
limpeza e borrifamento. O calor e os raios do arco podem reagir
com vapores de solvente para formar fosgénio, um gas
altamente toxico, e outros produtos que provocam irritagéo.

0Os gases de protecdo usados para soldagem em arco pode
provocar deslocamento de ar e causar ferimentos e morte.
Sempre assegure que haja ventilagdo suficiente, especialmente em
areas confinadas, para assegurar que o ar respirado seja seguro.
Leia e entenda as instrugdes do fabricante para esse
equipamento e consumiveis a serem usados, incluindo a Ficha
de Seguranca dos Dados (SDS) e siga as praticas de seguranca
do funcionario. Os formularios SDS sdo fornecidos pelo
distribuidor de sondagem ou pelo fabricante.

Também veja item 1.b.
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SEGURANGA

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1

6.

SOLDAGEM E
FAISCAS DE CORTE
PODEM PROVOCAR
INCENDIO OU
EXPLOSAO.

Remova os perigos de incéndio da area de soldagem. Se ndo
for possivel, cubra-os para evitar que as faiscas da
soldagem provoquem um incéndio. Lembre-se de que as
faiscas de soldagem e materiais quentes da soldagem
podem facilmente passar por pequenas frestas e aberturas
para as areas adjacentes. Evite a soldagem proxima das
tubulagdes hidraulicas. Prepare o extintor de incéndio.

NE

Quando gases comprimidos forem utilizados no local de
trabalho, precaugdes especiais devem ser adotadas para
evitar situacoes de risco. Consulte “Seguranca em Soldagem
e Corte” (ANSI padrdo Z49.1) e as informagdes de operagéo
para o equipamento usado.

Quando ndo estiver soldando, garanta que nenhuma parte do
circuito de eletrodos esteja tocando na parte de operagdo ou
aterramento. Contato acidental pode provocar
superaquecimento e criar um risco de incéndio.

N&o aqueca, corte ou solde tanques, tambores ou
contéineres até etapas adequadas terem sido tomadas para
garantir que tais procedimentos nao provoquem vapores
toxicos ou inflamaveis causados por substancias internas.
Eles podem provocar uma explosdo, embora tenham sido
“limpos”. Para informagdes, compre “Praticas de Seguranga
Recomendadas para a Preparacdo para Soldagem e Corte de
Contéineres e Tubulacdo que Tenha Mantido Substéncias
Perigosas”, AWS F4.1 da American Welding Society

(veja 0 enderego acima).

Ventile fundi¢des ocas ou contéineres antes de aquecer,
cortar ou soldar. Eles podem explodir.

0 arco de soldagem produz centelhas e faiscas. Use roupas
protetoras sem 6leo na composicdo, como luvas de couro,
camisa pesada, calgas sem bainha, sapatos altos e um
capuz protegendo seus cabelos. Use protetores de ouvido

ao soldar fora da posi¢ao correta ou em espagos confinados.
Sempre use oculos de prote¢do com protetor lateral quando
estiver na area de soldagem.

Conecte o cabo de operagdo a operagdo o mais perto da
area de soldagem possivel. Os cabos de operacgao
conectados a estrutura do edificio ou a outras localizagoes
fora da area de soldagem aumentam a possibilidade da
corrente de soldagem passar por correntes de suspenséo,
cabos de guindaste ou outros circuitos alternativos. Isso
pode gerar riscos de incéndio ou superaquecer 0s cabos ou
as correntes de suspensao até eles apresentarem falhas.

Veja também o item 1.c.

Leia e siga o NFPA 51B “Standard for Fire Prevention During
Welding, Cutting and Other Hot Work”, disponivel do NFPA, 1
Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy, MA 022690-9101.

N&o use a fonte de alimentagdo da sondagem para degelo
de tubulagéo.

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

7.1,

7.9.

CILINDRO PODE EXPLODIR
SE DANIFICADO.

Use apenas cilindros de gases
comprimidos contendo o gas de protecdo
correto para o processo usado

e reguladores que estejam operando
corretamente projetados para o gas

e a pressdo usados. Todas as mangueiras,
conexoes, etc. devem ser adequadas para
a aplicacdo e mantidas em boas
condigoes.

Sempre mantenha os cilindros em uma posicéo reta
encadeados com seguranga a um suporte fixo ou chassi.

Cilindros devem estar posicionados:

° Fora das areas em que eles possam ficar presos ou
sujeitos a danos fisicos.

° Uma distancia segura das operagdes de soldagem por
arco ou corte e qualquer outra fonte de calor, faiscas
ou chamas.

Nunca permita que um eletrodo, suporte de eletrodo ou
qualquer outra peca eletricamente “quente” toque em
um cilindro.

Mantenha a sua cabeca e face afastados da saida da valvula
do cilindro ao abrir a valvula do cilindro.

As tampas de protecdo das vélvulas devem estar sempre no
lugar e ser apertadas manualmente, exceto quando o cilindro
estiver em uso ou conectado para uso.

Leia e siga as instrugdes sobre cilindros de gas comprimido,
equipamento associado e a publicacdo CGA P-I, “Precautions
for Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders,”
fornecida pela Compressed Gas Association, 14501

George Carter Way Chantilly, VA 20151.

A

PARA EQUIPAMENTOS -__e
ELETRICOS.

8.a. Desligue a for¢a usando a chave de

8.b.

8.c.

desconexao na caixa de fusiveis antes
de trabalhar no equipamento.

Instale o0 equipamento de acordo com as Normas Elétricas
Nacionais dos Estados Unidos, todas as normas locais
e as recomendacdes do fabricante.

Aterre 0 equipamento de acordo com as Normas Elétricas
Nacionais dos Estados Unidos e as recomendacoes
do fabricante.

Consulte

http://www.lincolnelectric.com/safety

para informacdes adicionais de
seguranca.
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LINCOLN

ELECTRIC

Prefacio

Convencdes tipograficas utilizadas

Antes de usar este guia, é importante compreender as convencgdes tipograficas utilizadas para identificar
e descrever as informagoes.
Referéncias cruzadas

Referéncias cruzadas para capitulos, se¢des, nimeros de paginas, cabegalhos e outros sdo apresentadas
em itdlico.

Ex.: Referéncia para Texto inserido com o teclado na pagina 1.

Texto inserido com o teclado
O texto a ser inserido com o teclado aparece em fonte Courier.

Ex.: Digite John Smith no campo Name.

Teclas e botbes

As teclas a serem pressionadas no teclado e os botdes/icones a serem clicados com o mouse sdo mostrados
em fonte sans-serif em negrito.

Ex.: Pressione Enter.

Ex.: Cligue em OK para continuar.

Menus selecionados
Os menus e as seleg¢des feitas a partir dos menus sdo mostrados em fonte sans-serif em negrito.
Ex.: Selecione Start>Control Panel no menu do computador principal.

Ex.: Selecione Tools>Options a partir do menu.

Caixas de dialogo, titulos de janelas de aplicativos e nomes de campos

Os titulos de caixas de didlogo e janelas de aplicativos sdo exibidos em itdlico. Os nomes de campos
e as selegdes feitas a partir de menus suspensos etc. também sdo mostrados em jtdlico.

Ex.: A janela Print Preview é aberta.

Ex.: Selecione All Shifts a partir da lista suspensa.
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Prefdcio Notas, adverténcias e dicas

Notas, adverténcias e dicas

Notas, adverténcias e dicas aparecem ao longo do manual. Elas contém informacgdes adicionais sobre
o tema que sdo importantes para o usuario.

ADVERTENCIA | As informagdes contidas nas tabelas de adverténcia

devem ser lidas. Elas podem ajudar a evitar uma
situagdo irreparavel.

I NOTA | As notas referem-se a informag6es importantes. I

DICA | As tabelas de dicas fornecem informagdes interessantes
ou uteis sobre a utilizagao do programa.
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THE WELDING EXPERTS®

Historico de Revisdes

_ Descri¢ao da alteragao

Agosto de 2017, As seguintes atualizacdes foram feitas para a nova versao:
v.1.10 = Foram adicionadas notificacdes de expiracdo de licenca
= A funcdo “Fechar Arquivo de Sequencia Automaticamente apds Parada de
Ciclo/Abortar” foi adicionada
Janeiro de 2017, v1.9  As seguintes atualizacGes foram feitas para a nova versao:

= Afuncdo “Requer Aprovacgao para Manual” foi adicionada a “Propriedades
Globais”

= (O campo de endereco de e-mail foi removido da se¢do “Contas de
Usudrios”

= As fungdes de exibicdo foram atualizadas com alteragdes relacionadas
a arquivos vinculados e a pré-visualizacdo de imagens

= Uma dica sobre a nova fun¢ao de salvamento automatico foi adicionada
a secdo “Visao Geral”
= Foram adicionadas informacdes de monitoramento do PLC tag

Agosto de 2016, v.1.8  As seguintes atualiza¢Ges foram feitas para a nova versao:
= QO requisito de versdo para o Microsoft .NET Framework foi atualizado

= Foi adicionada uma nota sobre o comentario de analise na ferramenta
“Analises de Relatérios de Sequencia” relacionada a soldas rapidas e
atrasos de inicio/fim.

= A secdo Bloquear Fonte de Soldagem foi adicionada ao capitulo Weld
Sequencer

= Asecdo Adicionar procedimento de soldagem ao banco de dados foi
atualizada para fornecer esclarecimentos sobre o uso de colchetes no
nome do procedimento de soldagem
Abril de 2016, v1.7 As seguintes atualizagdes foram feitas para a nova versao:
= Foram removidas referéncias para o suporte do Microsoft® Windows XP

= A funcdo Requer Aprovag¢do para Abortar foi adicionada a Propriedades
Globais

= As referéncias ao diretério Recursos Comuns foram removidas
= As referéncias ao numero de licenca do computador foram atualizadas

= A opcao Unidades do Sistemas foi adicionada as secdes Preferencias do
Weld Sequence Editor e do Weld Sequencer

= Os valores padrao para a ferramenta “Analises de Relatérios” foram
atualizados

= O parametro Tempo Estimado foi removido da fung¢do Decisdo
= A ferramenta “Analises de Relatdério” foi atualizada com novos recursos
= Novas verificagdes foram adicionadas a revisdo do Weld Sequence

= Adicionou-se a op¢do Executar Automaticamente uma Quantidade de
Partes (Sequencias) ao recurso Busca por Numero de Parte no Weld
Sequencer
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Historico de Revisbes

= As descri¢cOes de disparo do gatilho foram melhoradas para mais clareza
= AsinstrucGes de instalacdo do Microsoft SQL Server 2014 foram atualizadas

Outubro de 2015, As seguintes atualizagdes foram feitas para a nova versao:

v1.6 = As capturas de tela no manual foram atualizadas para refletir as altera¢des
na interface de usuario

= Os numeros de versao do aplicativo foram removidos de todas as capturas
de tela

= Qs icones de todas as capturas de tela foram verificados e atualizados
conforme necessario

Adicionada a nova secdo Adicionar procedimento de soldagem ao banco
de dados

Foram adicionadas informacgdes sobre a gravagao dos procedimentos de
soldagem originais na fonte de alimentagao de soldagem antes de mudar
para os Procedimentos de Soldagem na sequéncia de solda

=  Comparar Valor Esperado, no conector condicional da fungao Leitura de
Tag CLP, foi renomeado para Comparar Valor Adquirido, e as descricées
foram esclarecidas.

= As categorias Avisos e Erros foram adicionadas a Revisdo de Weld Sequence
= A etapa Previa foi adicionada ao assistente Analises de Relatérios

* Foi adicionada a opcgdo de carregar sequéncia por linha de comando no
atalho da aplicacdo

= Foram removidos os detalhes sobre sequéncias “esmaecidas” na func¢do
Busca por Parte
Julho de 2015, v.1.5 As seguintes atualizacdes foram feitas para a nova versao:
= As seguintes novas fungées foram adicionadas: Mostrar Video e DecisGo
= Tempo Estimado foi adicionado a fun¢do Aprovacao

= Comparar Valor Esperado foi adicionado ao conector condicional da
funcdo PLC Tag Read

= (O parametro Tempo Esgotado da fungdo Leitura de Tag PLC foi atualizado

Foram adicionados detalhes sobre desconexao da Fonte de Soldagem
ou do CLP

Foi adicionada a informacgdo de que o Weld Sequencer exclui
automaticamente os arquivos de log com mais de 90 dias

= QO assistente Analises de Relatérios de Sequencias foi atualizado com melhorias
Foi adicionada a funcdao Weld Sequence Review ao salvar um arquivo
O controle de zoom foi movido para a barra de ferramentas superior

= Ainformacdo de que o Weld Sequencer salva o nome do usuario no
Relatdrios de Sequencias foi adicionada a fungdo de aprovacao

= 0 novo campo Local dos Relatdrios de Sequencia foi adicionado as se¢Ges
Preferencias

Junho de 2015, v1.4 As seguintes atualizagdes foram feitas para a nova versao:

= 0 manual foi atualizado para refletir a mudanc¢a quando a janela de Login
aparece

= A secdo Ativag¢do de Software foi atualizada para incluir detalhes sobre
o Formuldrio de Requisicdo da Chave de Licenga do Software
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Historico de Revisbes

Marco de 2015, v1.3

Outubro de 2014,

vl.2

Foi adicionada a secdo Relatdrio de Sequencia incluindo a ferramenta
Analises de Relatdrio; e a se¢do Relatdrios Delimitados por tabulagéGo foi
removida de Dicas uteis

A opcdo Microsoft® Excel Sequence Report foi adicionada a Propriedades
Globais

A opcao Weld Record Logging foi adicionada a Global Properties, e foi
criada a se¢do Weld Record Logging

A secdo Perguntas frequentes foi atualizada para refletir o aumento
de tamanho do banco de dados quando a op¢dao Weld Record Logging
estd ativada

Foram adicionadas op¢des a funcdo Alerta

A funcdo Ir para etapa foi adicionada

A fun¢do Campo entrada CLP foi adicionada

A opcao Carregar de foi adicionada a funcdo Escrita de Tag CLP

A secdo Ignorando soldas curtas em uma sequencia foi adicionada a secao
Dicas uteis

Foi adicionada uma nota a secdo Configuracdes Enterprise a respeito dos
requisitos de seguranca para o login de usuario SQL “Conexao Confiavel”

As capturas de tela no manual foram atualizadas para refletir as alteragdes
na interface de usuario

As seguintes atualizacdes foram feitas para a nova versao:

Foram atualizadas informacgGes sobre as a¢es dos gatilhos

Foram adicionadas informacgdes sobre como retomar uma funcao de
soldagem apds receber um alerta, de modo que o operador possa
continuar com a operagao anterior

Novas fun¢Ges de usuario foram adicionadas a se¢do Contas de usudrios

Foram adicionadas informacgdes sobre o novo recurso de arrastar e soltar
para as fungbes Mostra Imagem e Alerta

Foi adicionada uma segdo para a nova funcao Mostra HTML

A segdo Procedimentos de Soldagem foi atualizada para refletir a mudanga
de multiplas abas para uma lista suspensa, bem como o recarregamento
das informacdes de procedimento de soldagem da fonte de alimentacao
para um procedimento existente na sequéncia

A secdo Validagdes de Soldagem foi atualizada para refletir a mudanca de
multiplas abas para uma lista suspensa

O parametro True Energy™ foi adicionado a ValidagGes de Soldagem
A segdo Perguntas Frequentes foi adicionada ao apéndice

As seguintes atualizagdes foram feitas para a nova versao:

As capturas de tela no manual foram atualizadas para refletir as alteracGes
na interface de usuario

O manual foi reorganizado e editado com base no feedback dos usuarios

Informacgdes de exemplo foram adicionadas a se¢do Ativacdo do Software
A secdo Leitor de Cédigo de barras foi adicionada ao capitulo de configuragdo
Acles para operagdes fora do Limite foi removido de Propriedades Globais

IM8003
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Historico de Revisbes

» Foi adicionada uma mensagem de exibicdo paras as unidades Workpoint
e Trim, em Propriedades Globais e Procedimentos de soldagem, quando a
configuracdo é diferente da fonte de alimentacao de soldagem conectada

= Detalhes de validacdo foram adicionados a fungdo Alerta exibida no Weld
Sequencer

= Foram adicionadas informacgdes sobre o botdo Prosseguir nas fungdes
Mostra Imagem, Peso do Consumivel e RevisGo

= Foram adicionadas informagdes a fungao Revisdo para indicar que nem
todas as fungOes aparecem para o operador

= As explicagGes sobre a funcdao Acumulador de Soldagem foram melhoradas

= O nome da se¢do Fungles do item de trabalho foi alterado para Fungdes
do banco de dados

= Foi adicionada uma segdo para as novas fung¢ées do CLP
= A explicagdo sobre os relatdrios de sequéncia foi melhorada
= A secdo Dicas uteis foi adicionada ao manual

Junho de 2014, v1.1 As seguintes atualizagdes foram feitas para a nova versao:
® O manual foi atualizado para refletir varias mudancas de texto no aplicativo
= O endereco de e-mail do suporte foi atualizado
= Alista de equipamentos compativeis foi atualizada
= Foialterada a ordem em que o usuario solicita o arquivo de chave de licenga

= Adicionou-se uma nova opcao para Localizacdo da Sequencia e apontou-se
o risco de romper links no arquivo de sequéncia de solda

= Asinformacgbes do manual sobre como fazer login para conectar uma
fonte de alimentac¢do e/ou habilitar itens de menu foram aprimoradas

= Foram adicionadas instrugdes de configuragao Enterprise

= As opgOes Habilita Navegagdo e Habilita Manual foram adicionadas a
janela Propriedades Globais

* Foi adicionada a funcdo de gatilho rapido para ativar o botdo Inicio em
uma sequéncia de solda

= A opcao Logout foi adicionada a fungdo Final
= A opgao Carregar de foi adicionada a fungdo Campo Entrada

= Adicionou-se a capacidade de usar o disparo duplo do gatilho da tocha
para simular o botdo Prosseguir na fungdo Revisdo

= As explicagGes de validagdo de solda no manual foram melhoradas para
representar “boas condi¢des”

= A secdo Acumulador de Soldagem foi melhorada

» Foi adicionada uma segdo sobre o uso de informagdes de um perfil de
solda para validar fungdes

= O problema de arquivos compactados foi adicionado a sec¢do Solugdo de
problemas

= As capturas de tela no manual foram atualizadas para refletir alteracées

Dezembro de 2013, Primeiro lancamento como IM8003
v1.0
Agosto de 2013 Pré-lancamento para clientes especificos
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THE WELDING EXPERTS®

Capitulo 1

Informacdes gerais

Introducéo

O Weld Sequencer é uma tecnologia da Lincoln Electric concebida para controlar todos os aspectos da
sequéncia de montagem em trabalhos de montagem complexos com vdrias etapas de solda. As vantagens
do Weld Sequencer incluem:

= Aumento da produtividade

= N3do comprometimento dos processos de soldagem
= Deteccdo de soldas perdidas

= Registro e validacdo de todas as etapas

=  Feedback de qualidade em tempo real

= Treinamento rapido de operadores

=  Melhoria na integridade dos dados

Ao usar o software Weld Sequencer, as instrugdes de trabalho tornam-se uma sequéncia controlada de
eventos, incluindo as instruges, as figuras, os arquivos de dudio, a rastreabilidade e as valida¢des de solda
envolvidas na realizacdo da montagem. O editor do tipo fluxograma permite que os engenheiros de
soldagem criem uma sequéncia de solda que controle todos os aspectos da operagao de soldagem,
incluindo (entre outros): ativacao e desativagao da fonte de alimentagao, solicitacdo de login do usuario,
validagdo das soldas executadas e garantia de que os dados de rastreabilidade sejam inseridos conforme
necessario. Os operadores de solda contam com uma interface simples, intuitiva e facil de usar para
executar o arquivo de sequéncia de solda na area de producao.

Configuracao tipica

O Weld Sequencer é uma ferramenta flexivel, capaz de atender as necessidades de vdrias empresas. O
software pode ser instalado de acordo com as necessidades de sua empresa. Caso planeje criar e executar
os arquivos de sequéncia de solda no mesmo computador, instale o Weld Sequencer como um sistema
autébnomo, sem um servidor de rede comum.

Caso planeje ter dois ou mais computadores na area de producdo executando os arquivos de sequéncia
de solda criados pelos engenheiros de soldagem nos computadores de seus escritdrios, os computadores
precisardo compartilhar os dados em um servidor de rede comum e usar uma versao Enterprise do
Microsoft SQL Server.
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Capitulo 1. Informagdes gerais Configuragdo tipica

Execucao do sistema Weld Sequencer em um Unico computador

Em uma tipica instalagdo autdonoma do sistema, um computador da area de producao é colocado nas
proximidades da Fonte de Soldagem que esta conectada a ele. Todos os softwares necessarios para o sistema
sdo instalados naquele Unico computador, o qual executa tanto o Weld Sequence Editor quanto o Weld
Sequencer. E necessaria apenas uma instancia local do Microsoft SQL Server.

Fonte de soldagem

Computador

Figura1.1 Unico computador
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Configuragdo tipica

Capitulo 1. Informagdes gerais

Execucdo do sistema Weld Sequencer em varios computadores

No caso de uma instalacdao Enterprise do sistema Weld Sequencer, geralmente ha um computador na area
de producdo para cada célula de trabalho que executa os arquivos de sequéncia de solda. Os engenheiros

de soldagem criam os arquivos de sequéncia de solda em seus computadores. Como todos esses
computadores precisam compartilhar dados para funcionar corretamente, também havera um servidor

de rede comum com um diretério compartilhado.

Uma versdo Enterprise do Microsoft SQL Server é instalada no servidor de rede. O Weld Sequencer Toolkit

é instalado em todos os computadores e conecta esses computadores ao banco de dados adequado do

SQL Server.

DICA

| Ao instalar em uma versdo Enterprise existente do sistema
Weld Sequencer, entre em contato com seu administrador de
banco de dados local ou com o departamento de Tl para obter
os arquivos de configuragdo necessdrios para acessar o banco
de dados.

Enterprise, consulte Apéndice A.

I NOTA | Para obter detalhes especificos sobre a instalagdo de sistemas

Editor

=

Computador
de usuario

Editor Editor Editor Editor
Computador Computador Computador Computado

de usuario de usuario de usuario de usuario

Rede Ethernet

Computador servidor
Este computador armazena:
= Microsoft® SQL Server Database
= Arquivos de sequéncia
= Arquivos de fotos, dudio e video de suporte

Rede Ethernet

Estag&o de soldagem

Estagéo de soldage

Estagéo de soldagem

Figural.2 Exemplo de uma configuragao tipica
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Capitulo 1. Informagdes gerais Requisitos de hardware do sistema

Requisitos de hardware do sistema

Os computadores que executam o sistema Weld Sequencer devem atender aos seguintes requisitos
minimos de hardware:

Sistema operacional: Windows 7 (32 ou 64 bits)
Processador: Dual core, 2 GHz

RAM: 2 GB

Espa¢o em disco (minimo): 4 GB

Tipo de rede Ethernet: compativel com IEEE 802.3

Arquitetura de rede: sub-rede comum para PC e fonte de alimentagao

Equipamentos compativeis

O sistema Weld Sequencer pode ser usado com algumas Fontes de Soldagem Lincoln Electric Power Wave®
de segunda geragdao e com a maioria das fontes de terceira geracdo. A lista inclui, entre outras:

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

I NOTA | Asinterfaces de usudrio Stick/TIG ndo sdo suportadas. I

Os seguintes alimentadores de arame (e outros, no futuro) sdo compativeis com o sistema Weld Sequencer:

Power Feed® 10M Single/Dual/Bench/Boom com opc¢édo de procedimento duplo/
painel de memaria (K2360-1)

Power Feed® 25M

Power Feed® 84

O Weld Sequencer suporta os seguintes Controladores Légicos Programaveis (CLPs) (e outros, no futuro):

Familia Allen-Bradley Logix5000 Controller
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THE WELDING EXPERTS®

Capitulo 2

Instalacdo do software Weld Sequencer

Ainstalagdo do software Weld Sequencer depende de como sua empresa deseja usar o sistema. Se houver
um Unico computador para criar e executar os arquivos de sequéncia de solda, serd necessaria uma Unica
instalacdo. Caso existam varios computadores, sera necessario ter acesso a um servidor central para
armazenamento e gerenciamento dos dados, e o software devera ser instalado em todos os computadores.
Consulte a pagina 1.1 para obter informacdes sobre a configuracao tipica do sistema Weld Sequencer.

Em todos os casos, antes de iniciar o processo de instalagao, verifique se:
= Todos os computadores atendem aos requisitos da pagina 1.4.
= Todos os arquivos de instalacdo estdo disponiveis ou podem ser baixados da Internet.

= Vocé leu este manual na integra endo existem duvidas sobre a instalagdo do software com
as configuracdes da empresa.

= Vocé tem acesso de administrador ao(s) computador(es) em que o sistema serd instalado.

DICA | Reserve cerca de 30 minutos para instalar os aplicativos
do Weld Sequencer.

Viséao geral

Uma vez que a instalacdo depende de se o sistema Weld Sequencer sera executado em um Unico computador
ou em varios computadores, as ordens de instalacdo para ambos os cenarios estdo listadas abaixo.

Instalacdo em um Unico computador autbnomo

1. Instale o .NET Framework 4.5.1 (ou posterior) no computador (pagina 2.2). Se ja tiver instalado, avance
para a proxima etapa.

Instale o Weld Sequencer Toolkit no computador (pagina 2.3).
Instale o Microsoft SQL Server Express (pagina 2.5).

Ative o software no computador (pagina 2.6).

A WN

Atualize o firmware da Fonte de soldagem (pagina 2.8).

Instalacdes em varios computadores com um servidor compartilhado

1. Instale o .NET Framework 4.5.1 (ou posterior) em cada computador (pagina 2.2). Se ja tiver instalado,
avance para a proxima etapa.

Instale o Weld Sequencer Toolkit em cada computador (pagina 2.3).
Ative o software em cada computador (pagina 2.6).
Atualize o firmware de cada fonte de alimentacdo de soldagem (pagina 2.8).

A WN

Configure o Microsoft SQL Server e conecte os computadores clientes aos bancos de dados (Apéndice
A). Se vocé for um novo usudrio de uma instalagdo Enterprise do sistema Weld Sequencer ja existente,
entre em contato com seu administrador local de banco de dados ou com o departamento de Tl para
obter os arquivos de configuracdo necessarios para acessar o banco de dados. O Microsoft SQL Server
ja esta instalado.
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Capitulo 2. Instalagdo do software Weld Sequencer Instalagdio do Microsoft .NET Framework 4.5.1

Desinstalacdo do software

Para remover o banco de dados Weld Sequencer, utilize o arquivo WeldSequencer_Uninstall.sql (instrugdes
fornecidas no arquivo). Encontre o arquivo em C:\Program Files (x86)\Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool
Kit\Weld Sequencer Set-up Tools.

Instalacéo do Microsoft .NET Framework 4.5.1

O sistema Weld Sequencer requer o Microsoft .NET Framework 4.5.1 ou posterior em cada um dos
computadores nos quais o aplicativo sera executado e direcionard vocé automaticamente para a pagina
de download do programa de instala¢do. Para verificar se o .NET Framework esta instalado (e a versdo
instalada) no computador, abra o Painel de Controle e clique em Programas e Recursos. O Microsoft .NET
Framework e sua versdo deverdo aparecer na lista.

NOTA | Se o.NET Framework 4.5.1 ou superior ja estiver instalado
no computador, pule esta etapa e continue com a instalagao
do Weld Sequencer Toolkit (pagina 2.3).

NOTA | Dependendo da velocidade da Internet, a instalagao do .NET
Framework (incluindo o download) requer aproximadamente
10 minutos .

Para instalar o .NET Framework 4.5.1:

1. Faca login no computador como usuario com  Caso nao tenha privilégios de administrador,
privilégios de administrador. entre em contato com o departamento de Tl
para obté-los.

2. Acesse a pagina do Microsoft .NET
Framework 4.5.1:
https://www.microsoft.com/en-
us/download/details.aspx?id=40773.

3. Cligue no botdo Download.

4. Clique duas vezes no arquivo baixado.

5. Clique em Run se solicitado por um alerta O Contrato de Licenca de Usuario Final serd
de seguranca. exibido.

6. Aceite o contrato de licenca e clique em Ainstalagdo ira continuar.
Install.

7. Cligue em Finish quando a instalacao for

concluida.

8. Repita o procedimento em todos os Isso inclui todos os computadores da area de
computadores que irdo executar o sistema produgdo que executardo arquivos de sequéncia
Weld Sequencer. de solda e todos os computadores que serdao

usados para criar os arquivos de sequéncia
de solda.
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Instalagdo do Weld Sequencer Toolkit Capitulo 2. Instalagcdo do software Weld Sequencer

Instalacdo do Weld Sequencer Toolkit

Certifique-se de que o .NET Framework 4.5.1 (ou posterior) esteja instalado em todos os computadores
gue usardo o sistema Weld Sequencer (inclusive na instalagdo em um Unico computador) (pagina 2.2). Com
o NET Framework 4.5.1 (ou posterior) instalado, o Weld Sequencer Toolkit também podera ser instalado.

NOTA | O Weld Sequencer Toolkit ndo pode ser instalado em
unidades ou diretérios comprimidos. Consulte a pagina C.3
para obter informagdes sobre solugdes de problemas se vocé
receber uma mensagem de que o Weld Sequencer ndo pode
criar o banco de dados durante a instalagdo.

Instalacdo do Weld Sequencer Toolkit

DICA | E necesséario ter o .NET Framework 4.5.1 (ou posterior)
instalado. Durante a instalac¢ao, a versdao do .NET instalada no
computador é verificada e, se uma versao mais recente for
necessadria, a operagao é interrompida e a pagina para
download do Microsoft .NET é aberta. Apds instalar o .NET,
execute a instalagao do Weld Sequencer Toolkit novamente.

Para instalar o Weld Sequencer Toolkit:

1. Faca login no computador como usuario com  Caso nao tenha privilégios de administrador,
privilégios de administrador. entre em contato com o departamento de Tl
para obté-los.

2. Baixe o Weld Sequencer Toolkit. DICA | Parainstalar a versdo de 64 bits
do software em um computador de 64 bits,
certifique-se de baixar o
WeldSequencerToolKit64.exe.

3. Clique duas vezes em
WeldSequencerToolKit.exe
(ou WeldSequencerToolKit64.exe).

Na tela Welcome, clique em Next. O Contrato de Licenga é exibido.
Aceite o contrato de licenga e clique em Next. A tela Choose Install Location é exibida.
Mantenha a sele¢do padrao no campo A instalagdo serd iniciada.

Destination Folder e clique em Install. NOTA | Se o NET Framework 4.5.1 (ou
posterior) nao estiver instalado, o programa de
instalagdo abrira automaticamente o site do .NET
e cancelara a instalagdo. Consulte a pagina 2.2
para obter mais informagoes.

7. Clique em Finish quando a instalagdo for
concluida.

8. Reinicie o computador quando solicitado. Agora vocé precisara instalar o Microsoft SQL
Server Express (pagina 2.5).
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Capitulo 2. Instalagdo do software Weld Sequencer Instalagdo do Weld Sequencer Toolkit

Pastas criadas durante a instalacao

Ainstalacdo cria o diretério Weld Sequencer Files no diretdrio raiz do computador (geralmente o diretério
C:\). As seguintes pastas estdo localizadas no diretério Weld Sequencer Files:

= Database: A pasta Database contém os arquivos de banco de dados originais do Microsoft SQL
Server Express que foram instalados com o banco de dados do sistema Weld Sequencer
auténomo. Nenhum outro arquivo deve ser armazenado nesta pasta.

=  Key: Cada computador que executa o sistema deve ter um Arquivo de Chave de Licenga
exclusivo. Quando a instalacdo estiver concluida, o software devera ser ativado em cada
computador por meio do Arquivo de Chave de Licenca fornecido pela Lincoln Electric para cada
computador. Salve o arquivo neste diretdrio.

= [ogs: Quando um aplicativo encontra um erro, o sistema cria um arquivo de log com detalhes de
programacdo. O suporte da Lincoln Electric podera solicitar esse arquivo ao tentar solucionar um
problema. O Weld Sequencer também salva Sequence Reports nessa pasta.

I DICA | O Weld Sequencer mantém os arquivos de log por 90 dias. I

= Sequences: Por padrao, todos os arquivos de sequéncia de solda criados com o Weld Sequence
Editor sdo salvos neste diretério. O Weld Sequencer também procura arquivos de sequéncia de
solda executdveis neste diretdrio.

A localizacdo padrdo pode ser alterada em Preferences em ambos os aplicativos (pagina 4.5 para
o Weld Sequence Editor e pagina 7.8 para o Weld Sequencer). No entanto, é preciso ter em
mente que todos os arquivos relacionados ao arquivo de sequéncia de solda sdo armazenados
no diretério especificado aqui (ex.: arquivo de sequéncia, arquivos de audio, arquivos de
imagem). Se este diretério for alterado sem que os arquivos relacionados sejam movidos, os
links para esses arquivos serdo quebrados nos arquivos de sequéncia de solda, e o operador ou
o engenheiro de solda terdo problemas para abrir e/ou executar o arquivo.

NOTA | Em uma situagao de Enterprise em que os computadores que
criam os arquivos de sequéncia de solda ndo sdo os mesmos
computadores que os executam, os arquivos de sequéncia de
solda devem ser movidos para uma localizagao central na rede
da empresa quando forem concluidos. Consulte a pagina 1.3
para obter mais detalhes sobre as instalagées do tipo Enterprise.

= Settings: O Weld Sequence Editor e o Weld Sequencer criam arquivos de configuracdo para as
preferéncias da estacdo de trabalho definidas no aplicativo. O sistema salva esses arquivos de
configuracdo neste diretério.

Essas pastas e os arquivos nelas contidos ndo devem ser alterados, exceto quando solicitado pelo suporte
da Lincoln Electric.

2.4 Weld Sequencer Manual do usudrio IM8003



Instalagéo/configuracéo do Microsoft SQL Server Capitulo 2. Instalagdo do software Weld Sequencer

Instalacao/configuracéo do Microsoft SQL Server

O sistema Weld Sequencer requer o Microsoft SQL Server para compartilhar dados com eficiéncia. A forma
de instalagdo do Microsoft SQL Server depende se os mesmos arquivos de sequéncia de solda serdo
executados em vdrias fontes de alimentacdo de soldagem ou se os arquivos de sequéncia de solda serdo
criados e executados em um sistema autbnomo em um Unico computador.

Configuracéo Enterprise

Em uma configuracdo Enterprise, a instalacdo existente pode ser personalizada para atender a requisitos
especificos relacionados ao Weld Sequencer. Nesse caso, vocé precisara criar uma nova instancia do SQL
Server (ou usar uma instancia existente), adicionar os bancos de dados do Weld Sequencer a essa instancia
e conectar os computadores clientes.

ADVERTENCIA | Consulte Apéndice A para obter instrugdes
detalhadas sobre a configuragdo Enterprise.
As configuragdes do tipo Enterprise devem ser
realizadas apenas por administradores com
experiéncia em Microsoft SQL Server.

NOTA | Se vocé for um novo usudrio de um sistema Weld Sequencer
ja existente, o administrador podera ja ter criado um
procedimento e/ou pacote de instalagdo para ajudar na
conexao ao sistema. Entre em contato com o administrador
antes de prosseguir.

Instalacdo autbnoma

Caso deseje executar tanto o Weld Sequence Editor quanto o Weld Sequencer em um Unico computador
(instalagdo auténoma), o arquivo de instalacdo do Weld Sequencer Toolkit contém a midia de instalagdo
do Microsoft SQL Server Express. Nesse caso, basta iniciar a instalagao.

ADVERTENCIA | Quando vocé selecionar a op¢do de menu no Passo
2, ainstalagao comegara. A instalagdo do SQL Server
leva aproximadamente 15 a 20 minutos para ser
concluida.

Para instalar o Microsoft SQL Server em um computador auténomo:

1. Facalogin no computador como usuario Caso ndo tenha privilégios de administrador, entre em
com privilégios de administrador. contato com o departamento de Tl para obté-los.

2. No menu Windows do computador, O Weld Sequencer Toolkit instala o SQL Server Express
selecione Todos os programas>Lincoln e cria o banco de dados do sistema.

Electric>Weld Sequencer Toolkit>Weld
Sequencer Setup Tools >Weld Sequencer
SQL Express Install .

NOTA | Ocasionalmente, a instalagao pode pausar
por alguns segundos. Isso é normal e esperado.
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Capitulo 2. Instalagdo do software Weld Sequencer Ativagdo do software

Apds a conclusdo da instalagdo, uma tela de comando é
exibida, informando ao usuario que o banco de dados
foi criado com sucesso.

Installing the Weld Sequencer SQL Server Instance
Launching 5QL Server Installation Center with Install selected...

Defaults have been selected for the Weld 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 Weld Sequencer datahase will he created...

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

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

G:\Held Sequencer Files\Database“M88QL:\Data‘HeldSequencer_Install.log
for a report on the execution of the WeldSequencer Install.sql script.

3. Pressione qualquer tecla no teclado para A janela de comando é fechada.
concluir a instalagdo.

4. Reinicie o computador para finalizar a Ainstalacdo do SQL estd completa. Agora, vocé
instalacdo. precisara ativar o software (pagina 2.6).

Ativacao do software

Quando a instalacdo estiver concluida, o software deverd ser ativado em cada computador. Todos os
computadores que executam o software devem ter um Arquivo de Chave de Licenca exclusivo para o
software adequado (ex.: Weld Sequence Editor e Weld Sequencer). Por exemplo, se houver um (1)
engenheiro de soldagem criando arquivos de sequéncia de solda a partir de um computador no escritdrio e
cinco (5) computadores na area de producdo executando arquivos de sequéncia de solda, serdo necessarios
seis (6) Arquivos de Chave de Licenca.

O formulario WS License Request Form esta incluido como documento do Microsoft® Word no download
do software Weld Sequencer. Esse arquivo deve ser preenchido e enviado para
softwaresupport@lincolnelectric.com.

Para licengas com data de expiracdo (geralmente 1 ano apds a criacdo), o Weld Sequencer Editor e o Weld
Sequencer fornecerdo lembretes ao usudrio quando a data de expiragdo estiver proxima. Os lembretes
serdo fornecidos em diferentes intervalos quando restarem menos de 30 dias para a expiragao.

NOTA | Se o computador for executar apenas um dos aplicativos
(o Weld Sequencer Editor ou o Weld Sequencer), certifique-se
de adicionar essa solicitacdo a seg¢ao Special Installation Notes
do Formulario de Solicitagdo. Vocé recebera um Arquivo de
Chave de Licenga codificado apenas para esse aplicativo.

NOTA | Caso seja necessario realizar uma conexao entre um CLP e o
Weld Sequencer e/ou executar multiplas instancias, ndo esqueca
de adicionar essa solicitagdo a secao Special Installation Notes
do Formulario de Solicitagdo. O arquivo de chave contém
informagdes importantes para ativar esses recursos.
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Ativagdo do software

Para ativar o software:

Solicite o Arquivo de Chave de Licenga

1. Abra o arquivo WS License Request

Capitulo 2. Instalagdo do software Weld Sequencer

Detalhes

O arquivo foi incluido no download do software.

Form.docx.
2. Insira o nome e o enderego de sua empresa.
3. No campo Primary Contact(s), insira o(s) A(s) pessoa(s) para contato deve(m) ser o(s)
contato(s) relacionado(s) ao Weld Sequencer. individuo(s) que recebera(do) notificacbes de
e-mail a respeito de detalhes da licenga, datas de
expiracao da licenga e atualiza¢des do software
Weld Sequencer.
4. Insira o nome do representante de vendas no
campo Lincoln Sales Representative.
5. Selecione a caixa ao lado do License Type Opcoes disponiveis:
adeguado para este Arquivo de Chave = 90-Day Evaluation License: Selecione para
de Licenca. . -
obter um periodo de avaliacdo do
software. Este Arquivo de Chave de
Licenca inclui o Weld Sequencer e o Weld
Sequencer Editor por 90 dias.
= Purchased License on PO#: Selecione esta
opcao para a licenga paga do Weld
Sequencer e insira o nimero da ordem de
compra. Em Special Installation Notes ,
indique se deseja executar o Weld
Sequence Editor no mesmo computador.
= Free Editor License: Selecione esta op¢ao
se o Arquivo de Chave de Licenga que vocé
estd solicitando for destinado a um
computador que precisa executar o
software Weld Sequence Editor.
6. Insira a identificacdo do computador em Nome do computador, nimero do inventario ou
Computer Identification. outra informacao de identificacao usada para
associar esta licenca a um computador especifico.
7. Insira o numero do computador em Computer Inicie o aplicativo Weld Sequencer no computador
Number. apropriado. Uma vez que o Arquivo de Chave de
Licenca ainda ndo existe, o aplicativo apresenta
uma mensagem com o numero de série do
computador.
License Key file was not found
License Serial Mumber
FDX1200ZDHEWES
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Capitulo 2. Instalagdo do software Weld Sequencer Atualizagéo do firmware da fonte de soldagem

8. Caso tenha alguma solicitacao especial, Isso inclui, entre outras coisas:
indique-a em Special Installation Notes. = Ativacio do CLP

= Multiplas instancias do software no
mesmo computador

= |nstalacdo apenas do Weld Sequencer
= |nstalacdo apenas do Weld Sequence

Editor
9. Envie o formulario preenchido para NOTA | Esse processo pode levar um ou dois
weldsequencer@ lincolnelectric.com para dias uteis.
que o Arquivo de Chave de Licenga possa
ser criado.

Instale o Arquivo de Chave de Licenga

10. Apds receber o Arquivo de Chave de Licenga,  ADVERTENCIA | Cada Arquivo de Chave de

copie 0 arquivo no seguinte diretério do Licencga é gerado para um computador especifico.
computador: Certifique-se de copiar o arquivo para o
C:\Weld Sequencer Files\Key computador correto.
11. Verifique se o Arquivo de Chave de Licenga No menu Windows do computador, selecione
ativou o(s) aplicativo(s) Weld Sequencer Todos os programas>Lincoln Electric>Weld
nesse computador. Sequencer Toolkit>Weld Sequence Editor.
ou

No menu Windows do computador, selecione
Todos os programas>Lincoln Electric>Weld
Sequencer Toolkit>Weld Sequencer.

Atualizacéo do firmware da fonte de soldagem

“Firmware” refere-se ao cddigo de meméaria e programacao, dentro da fonte de alimentacdo de soldagem,
gue funciona como o programa de controle da maquina. O firmware mais recente garante que os melhores
recursos estejam disponiveis para a fonte de alimentacao, incluindo a versdo mais recente do software
CheckPoint™.

Para instalar o firmware mais recente:

Datalhes

1. Faca login no computador como usuario Caso nao tenha privilégios de administrador,
com privilégios de administrador. entre em contato com o departamento de Tl
para obté-los.

2. Abra o navegador e acesse A pagina de Login aparece.
www.powerwavesoftware.com.
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Atualizagéo do firmware da fonte de soldagem

Capitulo 2. Instalagcdo do software Weld Sequencer

Datalhes

3. Insira seu nome de usudrio e sua senha nos
campos Email e Password,
respectivamente, e clique em Sign In.

ou

Clique no link Register Today para criar
uma conta.

4. Na secdo Quick Links, clique no link Power
Wave®, Power Feed®/MAXsa® Software.

5. Cligue no botdo Download Power Wave®
Bundle-FREE para executar a atualizacdo.

Se estiver criando uma nova conta, siga as
instrucGes que aparecem na tela e retorne a
esta etapa.

Apds o login, o sistema exibe Power Wave
Resource Center.

LINCOLN I
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS"®

Power Wave Software

+ Power Wave® Utilities Each Weld Set ¢
shielding gas ty

¥ Invertec® V350-PRO, V450-PRO, and Power MIGE
300/350MP Software The Operating §
displayed on the
+ Power Wave®, Power Feed@/MAXsa® Software

¥ Production Monitoring 2.2 + Power Wave?

O sistema exibe uma pdgina que contém o botdo
Download Power Wave® Bundle-FREE .

Download Power Wave® Bundle-FREE

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

NOTA | Dependendo de sua versao do Windows,
podera ser necessario clicar em Run ou Allow para
permitir que o sistema abra o arquivo.

O sistema abre a janela Lincoln Electric System
Update Utility, em que vocé deve informar ao

utilitdrio onde localizar a fonte de alimentacdo
de soldagem que serd atualizada.

~
’ Lincoln Electric System Update Utility .

-——-_\ =l E‘

6. Selecione a opcdo Connect through
Ethernet e insira o endereco IP da fonte
de alimentac¢do de soldagem que vocé
deseja atualizar.

LI NCOLN () Connect through the Serial Port a
ELECTRIC @) Connect through Ethernet
@ I know the IP address of the welder:
10.23.8.147

(71 I do not know the IP address of the welder

» & What is an IF address?

DICA | Seum endereco IP ja estiver sendo exibido,
trata-se do endereco IP da ultima fonte de
alimentagdo de soldagem que foi conectada.
Certifique-se de inserir o enderego correto da fonte de
alimentagdo de soldagem que vocé deseja atualizar.
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Capitulo 2. Instalagdo do software Weld Sequencer Atualizagéo do firmware da fonte de soldagem

Datalhes

O endereco IP da fonte de alimentac¢do de soldagem
pode ser inserido das seguintes maneiras:

= Digite o endereco IP especifico no campo /
know the IP address of the welder.

= QOpcao / do not know the IP address of the
welder. O utilitario de atualizacdo varre a
rede e exibe uma lista dos enderecos IP das
fontes de alimentacdo de soldagem
conectadas a mesma sub-rede.

NOTA | Se afonte de alimentagdo de soldagem
possuir um firmware mais antigo, o enderego IP
nao sera exibido com este método.

DICA | Caso tenha algum problema, consulte
a secdo Solugdo de Problemas (Apéndice A).

7. Apods inserir o endereco IP da fonte de O software varre a fonte de alimentagdo de
alimentacdo de soldagem a ser soldagem para verificar se o firmware da maquina
atualizada,clique no botao Connect. esta atualizado.

Lincoln Electric System Update Utility E”il@

LINCOLN a Update Status | &' Details
ELECTRIC Description Firrnwiare Update
5‘:':' Power Wave 5500 Power Source .., 528804-04 MOT REQUIRED
B2 PE10M PR 10M Wire DrivefUser Ik, 525629-22 MOT REQUIRED
':+:' 5500 PFC Controller 5500 PFC Co..,  528805-3 MOT REQUIRED

Update not required.
Machine firmware is newer or equal bo updates included in this package.

Click "Continue" ta generate a repart listing current firmware,

) Relso ..
T

Config file: pwave.lego 10.23.8.147: ENL

8. Se o firmware nao estiver atualizado, clique O sistema continuard a atualizag3do.
em Continue para atualizar a fonte de

. N Se o firmware estiver atualizado, a mensagem
alimentacdo de soldagem.

Update not required sera exibida. Clique em Exit
para fechar a janela.

9. Quando a atualizagdo do firmware for
concluida, saia do programa.

10. Repita as etapas 4 a 9 para cada fonte
de alimentacdo a ser atualizada.
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Conexdo a fonte de soldagem Capitulo 2. Instalagdo do software Weld Sequencer

Conexéao a fonte de soldagem

A Ultima etapa na configuragdo do sistema Weld Sequencer é configurar as comunicagGes dos aplicativos
do Weld Sequencer com uma fonte de alimentacdo de soldagem especifica. E necessario fazer login em
cada aplicativo para estabelecer uma conexdo com a fonte de alimentacdo de soldagem.

Os aplicativos do Weld Sequencer tentardo automaticamente se conectar ao ultimo endereco IP ao qual
estiveram conectados. Isso também se aplica se um Unico computador tiver vdrias instancias de cada
aplicativo (pagina 2.14). Se a fonte de alimentacdo estiver desligada ou o endereco IP tiver mudado, sera
preciso fazer login e se conectar novamente.

NOTA | Somente usudrios cujas contas estejam associadas a fungdo
de Administrador poderao fazer login em ambos os
aplicativos e alterar a fonte de alimentagao de soldagem
conectada. Consulte a pagina 3.2 para obter detalhes sobre
as fungoes de usudrio.

NOTA | A fonte de alimentagdo de soldagem precisa ter um enderego
IP estatico para usar o software Weld Sequencer.

Create Connection | 8 || |
LINCOLN .
ELECTRIC POWER WAVE
Connect
() Conned through the serial port
k" Connect

@ Connec through Ethernet “

@ 1know the IP address of the welder:

10.23.10.50 - @.

) 1do not know the IP address of the welder

Figura 2.1 Janela de conexao

Conexdao a fonte de soldagem

Para que os engenheiros de soldagem possam carregar os procedimentos de soldagem no Weld Sequence
Editor e os soldadores possam carregar arquivos de sequéncia de solda ou usar a tabela Part Lookup no
Weld Sequencer, é necessario conectar o Weld Sequence Editor e o Weld Sequencer a uma fonte de
alimentacdo de soldagem.

NOTA | E necessario ter uma conta associada a fun¢do de
Administrador. Consulte a pagina 3.2 para obter detalhes
sobre as fung¢6es de usudrio.

Se for necessario conectar varias fontes de alimentacdo de soldagem a uma Unica instalacdo do Weld
Sequencer na area de producdo (ex.: qguando uma estacdo de computador controla duas fontes de
alimentacdo de soldagem), é possivel criar um atalho de aplicativo para cada fonte de alimentacdo de
soldagem e, em seguida, conectar cada instancia do aplicativo a fonte de alimentacdo de soldagem
adequada. Consulte a pagina 2.14 para saber como criar multiplas instancias do Weld Sequencer.
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Conexdo a fonte de soldagem

Para conectar-se a fonte de alimentac¢do de soldagem pela primeira vez ou mudar a conexdo:

1. No menu Windows do computador, selecione
Todos os programas>Lincoln Electric>Weld
Sequencer Toolkit>Weld Sequence Editor.
ou
No menu Windows do computador, selecione
Todos os programas>Lincoln Electric>Weld
Sequencer Toolkit>Weld Sequencer.

2. Clique no botao Login do Weld Sequence
Editor e insira suas credenciais de
administrador.
ou
Clique no bot3o Login (&3 ) do Weld
Sequencer e insira suas credenciais de
administrador.

3. No Weld Sequence Editor, clique no botao A janela Criar Conexdo é aberta (Figura 2.1).
Conectar FS localizado na barra de
ferramentas superior.
ou
No Weld Sequencer, selecione Arquivo>
Conectar a Fonte de soldagem a partir do
menu principal.

4. Selecione a opgao Connect through Ethernet.

5. Se o endereco IP for conhecido, selecione / O endereco IP é um identificador numérico para
know the IP address of the welder e digite o dispositivos conectados a uma rede, semelhante a
endereco IP no campo de texto. um numero de telefone, e é composto por quatro

~ . numeros (entre 0 e 255). Cada dispositivo

Ou, se o endereco IP ndo for conhecido: |
conectado a rede deve ter um endereco IP

Selecione | do not know the IP address of the  exclusivo.

welder para varrera rede e Iocallzar’o‘ Por exemplo, 10.23.10.90 é um endereco IP valido.

endereco da maquina. Consulte a pagina 2.13

para obter informac&es sobre como localizar NOTA | Se um endereco IP ja estiver sendo

o endereco IP. exibido no campo de texto, trata-se do endereco
IP da ultima fonte de alimentac¢ao de soldagem
que foi conectada. Certifique-se de inserir o
endereco correto da fonte de alimentagdo de
soldagem que vocé deseja conectar.
NOTA | A fonte de alimentagdo de soldagem
precisa ter um enderego IP estatico para usar o
software Weld Sequencer.
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Conexdo a fonte de soldagem Capitulo 2. Instalagdo do software Weld Sequencer

6. Clique no botdo Conectar. O sistema tentard se conectar a fonte de
alimentacdo de soldagem. Caso o Weld Sequence
Editor ou o Weld Sequencer ndo consigam se
conectar a fonte de alimentacdo de soldagem,
algumas solucdes podem ser testadas. Consulte a
pagina Apéndice A para obter mais informacdes.

7. Cligue no botdo Logout.

Desconexéo da fonte de soldagem

Pode haver momentos em que sera preciso desfazer a conexdo entre a fonte de soldagem e o software
Weld Sequencer. Isso pode ser feito de maneira simples a partir do menu principal: Arquivo>desconectar
fonte de soldagem.

NOTA | E necessario ter uma conta associada a fungdo de
Administrador. Consulte a pagina 3.2 para obter detalhes
sobre as fungdes de usuario.

O Weld Sequencer se desconecta da Fonte de soldagem e o endereco IP da fonte de alimentacdo é
removido da memodria.

Como encontrar o endereco IP de uma maquina de soldar

Se o endereco IP de uma Fonte de soldagem ndo for conhecido ou se houver problemas na conexdo
quando um determinado endereco IP for inserido, o Weld Sequencer podera procurar na rede em busca de
maquinas de soldagem. Ao selecionar a opgdo Eu ndo conhego o IP da fonte, na janela Conectar, o sistema
comeca automaticamente procurar na rede em busca de fontes de alimentac¢do. Apds concluir a busca, o
Weld Sequencer exibe os resultados em uma lista, juntamente com os modelos e os nomes das maquinas.

Basta clicar em cada fonte de soldagem na lista até que a luz verde de status comece a piscar rapidamente
na fonte de alimentacdo de soldagem desejada . Clique em Conectar. Consulte Apéndice A para conhecer
as causas comuns dos problemas de conexado a fonte de alimentacao.

NOTA | A fonte de alimentagdo de soldagem precisa estar na mesma
sub-rede que o computador do Weld Sequencer para que seja
possivel localizar o endereco IP ao usar esta opgao.
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Conexdo a fonte de soldagem

Como criar multiplas instancias do Weld Sequencer

O processo de instalagdo padrdo cria um Unico atalho do Weld Sequencer na area de trabalho com as
configuracdes padrdo da instancia. Caso seja necessdrio conectar varias Fonte de soldagem ao mesmo
computador e usar o mesmo software Weld Sequencer na drea de producgado, serd necessario um atalho do
Weld Sequencer para cada fonte de alimentacdo de soldagem.

Weld

Sequencer

Systermn 2

Figura 2.2

Weld
Sequencer

Multiplas instancias do Weld Sequencer

Cada um dos atalhos do Weld Sequencer abrird uma instancia diferente do aplicativo, e cada instancia
guardard as informacées de conexdo referentes a Fonte de soldagem.

Para criar e configurar um atalho adicional na drea de trabalho para cada fonte de soldagem:

1. Clique com o bot3o direito no atalho padrdo do
Weld Sequencer e, em seguida, selecione
Copiar no menu pop-up.

2. Clique com o botdo direito na drea de trabalho
do computador e, em seguida, selecione Colar
no menu pop-up.

3. Clique com o botao direito no novo atalho e
selecione Renomear no menu pop-up.

4. Insira um nome exclusivo para esse atalho e,
em seguida, clique em OK.

5. Clique com o botdo direito no novo atalho e
selecione Propriedades no menu pop-up.

Detalhes

Por exemplo, Weld Sequencer System 2.

A janela Propriedades é aberta.

Ig‘_, Weld Sequence Engine Propertie:
| Security I Details I Previous Versions |
General Shortcut Compatibility

a Weld Sequence Engine
Target type: Application
Target location: Weld Sequencer
Target: "C:\Program Files 86}\Lincoln Blectic'Weld Set
Start in "C:\Program Files &86}\Lincoln Blectic Weld Sec
Shortcut key:  Mone
Bun: MNomal window ~
Comment:

- — ]

2.14
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Conexdo a fonte de soldagem Capitulo 2. Instalagdo do software Weld Sequencer

6. Cllqye no campo Dgst/no e posicione o cursor Targettype:  Application
no final do texto existente nesse campo.

Target location: Weld Sequencer

Target: Sequencer"—-.l_incolnEledric.‘.'\u'eldSequencer.ea@

7. Adicione o seguinte texto:-s system2 Certifique-se de adicionar um espago apds o
texto existente e, em seguida, comece a digitar.

ou
Adicione o seguinte texto:-settings Target fype:  Application
SyStemZ Target location: Weld Sequencer

Target: riLincolnElectric. WeldSequencer.exe” = systemd

DICA | Emvezde system2, qualquer texto
pode ser inserido (ex.: we lder2). Apenas
certifique-se de que o0 nome nao inclua espagos
nem caracteres especiais.

8. Clique em OK para salvar as alteracoes.

9. Repita as etapas 1 a 8 para cada fonte de ADVERTENCIA | Na etapa 7, certifique-se
alimentacdo de soldagem adicional. de inserir um nome exclusivo para cada atalho
(ex.: system2, system3, system4).

Apds criar os atalhos adicionais, volte para a
pagina 4.8 para saber como conectar a fonte
de alimentac¢do de soldagem.
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PAGINA INTENCIONALMENTE DEIXADA EM BRANCO.
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THE WELDING EXPERTS®

Capitulo 3

Configuracéao do sistema

Antes que os soldadores possam usar o Weld Sequencer, sera necessario criar contas de usuario e conectar
o Weld Sequencer a fonte de alimentagdo de soldagem.

Contas de usuario

Depois que o Weld Sequencer estiver instalado, serd necessario criar contas de usudrio para cada operador
de solda, engenheiro de solda e gerente de qualidade, assim como para todos os demais usuarios do
software Weld Sequencer.

Viséao geral

Para acessar as contas de usuario, utilize o botdo Manutengao de usuarios no Weld Sequence Editor
(consulte a pagina 3.2 para obter mais detalhes). Existem diversos campos disponiveis para a criacdo ou
edicdo de contas de usudrio. Na Tabela 3.1, vocé encontrara explicacdes mais detalhadas sobre esses
campos.

Username | admin
Johnsmith
Digital ID  Enter Digital IC

Password ~ ®eeeeees

Administrator
[C] Engineer
] Inspector
] Operator

Roles

l Update User ‘ l Delete User |

.

Figura 3.1 Janela Propriedades de Manuteng¢ao de Usudrios

Tabela3.1 Campos na janela Propriedades de manutengao de usudrio

Nome do Insira o texto que a pessoa utilizard como nome de usudrio para fazer login no Weld
usudrio Sequencer e/ou em Manutencdo de Usudrio e Manutencdo de Pecas.
Id digital Com Id digital, os usuarios podem efetuar login através de leitores de cédigos de barra

ou cartoes RFID. As informagdes sdo enviadas por meio eletrénico e o usudrio é
conectado automaticamente. Este campo precisa estar em branco ou conter pelo
menos quatro caracteres para ser considerado uma /D digital valida.

DICA | Todas as IDs digitais do sistema devem ser Unicas (isto é, sem duplicatas).

Senha Insira os caracteres que o usudrio utilizara como senha para fazer login no Weld
Sequencer e/ou em Manutencdo de Usudrio e Manutencdo de Pecas.

Fung¢des Selecione a fungdao adequada para o usuario. Consulte a pagina 3.2 para obter detalhes.
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Capitulo 3. Configuragdo do sistema Contas de usudrio

Funcdes de usuario

As permissdes de usuario no Weld Sequencer sdo definidas atribuindo-se uma fung¢ao de usuario (Figura 3.1
na pagina 3.1) a conta de usuario. Essas permissdes possibilitam que os usuarios tenham acesso (ou ndo) a
determinadas dreas do software. Atualmente, as seguintes acdes sao restritas pela funcdo do usuario:

= Conectar o Weld Sequence Editor e o Weld Sequencer a uma fonte de alimentacdo de soldagem.
= Criar e manter contas de usudrio
= (Criar e manter a tabela Procurar pegas

NOTA | O Weld Sequencer salva o nome de usuario como ID de
operador na fonte de alimentacao de soldagem.

DICA | Afungdo Aprovagdo pode ser usada para especificar o tipo de
usuario que precisa fazer login para que uma sequéncia de
solda possa ser executada. Consulte a pagina 6.24 para obter
mais detalhes.

Tabela3.2 Permissoes disponiveis para cada fungﬁo

Conectar a fonte de alimentacdo de
soldagem

Manutenc¢do de usuarios

Manutencdo da tabela Procurar pegas

CCL

v
v v v

Carregar e executar sequéncias
de solda

Criacdo de contas de usuério

E necessdrio criar uma conta de usudrio para cada pessoa que precisar fazer login no Weld Sequencer. Isso
inclui, mas nao se limita a, soldadores, engenheiros de soldagem e gerentes de qualidade. Também é
necessario criar uma conta de usudrio para cada pessoa que precisar adicionar outras contas de usudrio ao
sistema (ex.: um chefe de equipe que precisa adicionar soldadores ao sistema).

Quando o Weld Sequencer for originalmente instalado, é criada uma conta de administrador padrdo. Para
fazer login, utilize admin como nome de usuario e password como senha.

ADVERTENCIA | Apés o primeiro login, a senha deve ser substituida
por uma mais segura. Alternativamente, vocé
podera criar uma nova conta de administrador e
excluir a conta pré-instalada.
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Contas de usudrio

| Users | Create

Capitulo 3. Configuragdo do sistema

Username

Digital ID Enter Digital ID

Password

[C] Administrator
[} Engineer
] Inspector
[C] operator

Roles

Create User |

Figura 3.2 Criagao de contas de usuario

Para criar uma nova conta de usuario:

1. Abra o Weld Sequence Editor.

2. Cligue no botdo Login.

3. Insira suas credenciais de usuario e clique em
OK.

4. Cligue em Manutengdo de Usudrios na barra
de ferramentas superior.

5. Clique na aba Criar.

6. Insira os detalhes da conta do usuario.

7. Selecione a funcao adequada para o usuario.

8. Clique no botao Criar Usudrio.

Como editar e excluir contas de usuario

O Weld Sequence Editor solicitarda um nome de
usudrio e uma senha.

NOTA | E preciso ser um usuario administrador
para acessar Manutencgao de usudrio.

A janela Propriedades de manutengdo do usudrio é
aberta (Figura 3.1 na pdgina 3.1).

Veja Figura 3.2.

Consulte a Tabela 3.1, na pagina 3.1, para obter
detalhes sobre esses campos.

Consulte a Tabela 3.2, na pagina 3.2 para obter
detalhes sobre as permissdes de usuarios.

O sistema adiciona a hova conta de usuario a aba
Usuarios.

Depois que as contas de usuario sdo criadas no sistema, pode haver ocasiées em que serd necessario editar
os detalhes dessas contas ou remover completamente uma conta. Por exemplo, pode ser preciso alterar a
senha de uma conta de usuario. Isso pode ser feito facilmente.

Para atualizar uma conta de usuario, basta selecionar a conta na aba Usuarios, fazer as alteragGes e, em
seguida, clicar no botdo Atualizar usuario. Clique no botdo Apagar usuario para remover uma conta de
usudrio do Weld Sequencer. Consulte a Figura 3.1 na pagina 3.1.
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Capitulo 3. Configuragdo do sistema Leitores de cddigos de barras

Leitores de codigos de barras

Se a empresa utilizar leitores de codigos de barras para inserir dados no Weld Sequencer (ex.: para fazer
login ou inserir nUmeros de pecas), sera necessario configurar o leitor corretamente. Para uso com o Weld
Sequencer, confirme se a configuracdo Line Feed/Carriage Return estd ativada para a insercdo de dados.

A configuragdo Line Feed/Carriage Return significa que, ao escanear um cddigo de barras, o scanner também
envia dados correspondentes a uma operac¢do da tecla Enter no teclado ou do botdo OK no Weld Sequencer.
Consulte a documentacgdo do fabricante do scanner para obter instrugdes sobre essa configuragao.
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THE WELDING EXPERTS®

Capitulo 4

Weld Sequence Editor

Viséao geral

O Weld Sequence Editor é o software em que o engenheiro de soldagem cria o arquivo de sequéncia de
solda. Para o engenheiro, a sequéncia de solda aparece em forma de fluxograma. O fluxograma mostra os
elementos basicos e os detalhes da operacdo de soldagem. O Weld Sequence Editor assemelha-se aos
pacotes de software de fluxograma convencionais, com funcdes de arrastar e soltar e conectores, e é
suficientemente flexivel para atender as necessidades da maioria das operacdes de montagem.

DICA | Entre em contato com o suporte da Lincoln Electric para tirar
duvidas sobre o uso do Weld Sequencer em suas montagens:
softwaresupport@lincolnelectric.com.

O aplicativo Weld Sequencer Editor armazena cada sequéncia de solda criada como um arquivo no
computador. Os arquivos inacabados podem ser armazenados localmente, no computador do engenheiro
de soldagem. No entanto, recomendamos que os arquivos de sequéncia de solda concluidos sejam
compartilhados em um computador servidor central. Isso permite que os computadores da area de
produgdo tenham acesso a todos os arquivos de sequéncia de solda que forem necessarios.

DICA | O Weld Sequencer salva automaticamente o arquivo aberto
a cada cinco minutos (com a extensao .wsfautosave).
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Figurad4.1 Weld Sequence Editor
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Capitulo 4. Weld Sequence Editor Barra de ferramentas superior

Barra de ferramentas superior

A barra de ferramentas superior é dividida em se¢cdes com agles relacionadas. A partir dessa barra,

é possivel criar um novo arquivo de sequéncia de solda, abrir um arquivo existente para edita-lo,
estabelecer propriedades para o arquivo de sequéncia de solda atual, manter contas de usuario e alterar
as opgoes de grade.

el Save D & Cut R‘;;' Logout _\p User Maintenance &# Global Properties Report Analysis  []T Show Grid & Preferences J 100%

1 [l save As
New Open S print Paste X Delete

23 Copy e . &} Weld Procedures
H PS Connect ek i Snap to Grid
B G Part Maintenance | | 511,015 Vafidations "

Browse ... Edit Connections Maintenance Properties Tools Layout Settings Zoom

—_—

Figura 4.2 Barra de ferramentas superior

Ac¢bes com arquivos

Varias acdes podem ser executadas no arquivo de sequéncia de solda a partir da se¢cdo Mostrar da barra
de ferramentas superior.

3 el Save
l i L'g‘ Save As

New Open < Print

Browse ...

Figura4.3 Agbes com arquivos

Criar um novo arquivo de sequéncia de solda

Para criar um novo arquivo de sequéncia de solda em branco, clique no botdo Novo. O Weld
Sequencer cria um arquivo em branco com trés etapas padrdo ja adicionadas. Consulte a pagina 6.2.

Abrir um arquivo de sequéncia de solda existente

Para editar um arquivo de sequéncia de solda existente, clique no botdo Abrir.

Salvar um arquivo de sequéncia de solda

O arquivo atualmente aberto pode ser salvo com os botées Salvar ou Salvar como. O bot3o Salvar
salva o arquivo atual com o mesmo nome. Ao clicar em Salvar como, é possivel salvar uma nova copia
do arquivo com um nome diferente ou em um novo local.

Quando um arquivo de sequéncia de solda é salvo, o software executa uma verificacdo de sequéncia
de solda (Figura 5.4). Essa verificacdo de sequéncia de solda (Revisdo da Sequencia de soldagem)
enumera os problemas comuns que devem ser corrigidos antes de executar o arquivo de sequéncia
(ex.: Tags CLP ausentes; descri¢Bes ou titulos em branco; conectores ausentes entre fungoes;
procedimentos ou validacdes de soldas nado utilizados; ou regras de validagdo incompletas ou
incorretas).
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Barra de ferramentas superior Capitulo 4. Weld Sequence Editor

Weld Sequence Review u - _ @

The following sequence problems have been found. Please correct the errors before saving
the file.

« Global Properties
1, Wire Diameter is 0 in the Global Properties.
« Function Conditions
|, The Function "Alert’in Step 3 is missing a description.

« Connector Conditions

0 The function 'Display Picture’ in Step 8 is missing an exit connector.

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

[ Ok l [ Cancel ‘

Figura4.4 Revisao da sequéncia de solda automatica

O Weld Sequencer divide os problemas em duas categorias: Adverténcias ( ! ) e Erros ( (X ). Antes
de executar a sequéncia, certifique-se de corrigir todos os problemas marcados como erros, caso
contrario, podem ocorrer sérios problemas de soldagem.

Para ignorar os problemas apresentados e salvar o arquivo, clique em OK. Para voltar e fazer as
correcdes antes de salvar o arquivo, clique em Cancelar.
Imprimir um arquivo de sequéncia de solda

Caso deseje verificar a sequéncia de solda a fim de atualizar o arquivo ou criar uma cdpia fisica das
etapas da sequéncia, clique no botdo Imprimir, localizado na barra de ferramentas superior, para
enviar o0 arquivo para a impressora.

Opcodes de edicéo

Ao trabalhar com fungGes em uma sequéncia, as opcoes da secdo Editar, localizada na barra de ferramentas
superior, podem ser usadas para recortar ou copiar fungdes de uma etapa e cola-las em outra etapa.
Também é possivel excluir funcdes, se necessario.

= & Cut

Paste X Delete

Edit

Figura4.5 Acoes de edicdao

DICA | Se o botao Colar apresentar problemas ou uma mensagem de
erro aparecer, clique no local onde deseja inserir a(s)
fungao(des) e pressione a combinagao de teclas Ctrl + V no
teclado. Isso informa ao software o local de insergdo exato
para a fungao, o que evita a ocorréncia de erros resultantes
de imprecisées.

DICA | Paraselecionar um grupo de fungoes, clique e arraste o cursor
em torno das fungdes para criar uma area de selegdo.
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Capitulo 4. Weld Sequence Editor Barra de ferramentas superior

Conexoes

A secdo Conexdes da barra de ferramentas superior oferece a possibilidade de fazer login e conectar
uma fonte de alimentacado de soldagem. Ela também permite fazer login para acessar as se¢des
Manutengdo de usudrios (consulte a pagina 3.1) e Manutengao de pegas (consulte a pagina 4.8). Para
obter mais detalhes sobre como conectar-se a uma fonte de alimentacdo, consulte a pagina 2.11.

wy# Logout

HH PS Connect

Connections

Figura4.6 Conexoes

Manutencéo

Para ativar as op¢des da secdao manutencgdo é preciso fazer login como usudrio com fungdo de administrador.
Apds o login, é possivel adicionar, editar ou excluir usudrios em Manutengao de usuarios (pagina 3.1) e
adicionar, editar ou excluir entradas da tabela buscar pe¢a usando Manutengao de pegas (pagina 4.8).

,\au User Maintenance
J Part Maintenance

Maintenance

Figura4.7 Manutengao

Propriedades

A secdo propriedades da barra de ferramentas superior aplica-se a cada sequéncia. Essas op¢Oes permitem
definir vdrias configuragdes para a sequéncia de solda.

5 Global Properties
¢ Weld Procedures

ﬂf‘ Weld Validations

Properties

Figura 4.8 Propriedades

=  Propriedades Globais (pagina 5.1): Propriedades Globais sdo configuragdes definidas para toda a
sequéncia de solda e incluem opc¢Ges como: tipo de alimentador de arame, op¢des de ativacado
instantanea e opc¢des de bloqueio da interface de usuario.

= Procedimentos de solda (pagina 5.6): Procedimentos de solda é uma biblioteca de
procedimentos de soldagem que podem ser utilizados como fun¢des em uma sequéncia de
solda. Isso permite definir os parametros para cada tipo de solda.

= Validagbes de solda (pagina 5.18): Com Validag¢des de solda, na barra de ferramentas superior, é
possivel criar uma biblioteca de condicGes para a aprovagao de uma solda que pode ser usada
em uma sequéncia. Se a solda ndo atender a essas condic¢des, ela é reprovada na validacdo e
vocé pode dizer ao Weld Sequencer o que fazer.
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Barra de ferramentas superior Capitulo 4. Weld Sequence Editor

Ferramentas

O assistente Analise de relatérios permite carregar todos os relatérios de sequéncia gerados com o arquivo
de sequéncia de solda aberto e adicionar dados importantes a sequéncia. Os relatérios de sequéncia
contém todos os dados brutos coletados durante a soldagem com o arquivo de sequéncia de solda e
fornece visualizagcbes completas sobre a criacdo de uma peca. Consulte a pagina 5.23 para obter mais
detalhes sobre o assistente Analise de relatdrios.

Report Analysis

Tools

Figura 4.9 Ferramentas

Layout

A grade no Weld Sequence Editor ajuda a alinhar as fun¢Ges e os grupos de fun¢des de maneira ordenada.
A grade assemelha-se ao papel milimetrado e pode ajudar a organizar a sequéncia de solda de modo a
facilitar a navegacdo e a edigdo. Basta clicar no botdo Mostrar grade, na barra de ferramentas superior,

para exibir a grade de alinhamento em segundo plano.

T‘[E Show Grid

Snap to Grid

Layout

Figura 4.10 Layout

DICA | Clique no botdo Encaixar na grade para forgar as fungdes que
vocé adicionar ou mover a se “encaixarem” na linha de grade
mais préxima. Isso ajuda a manter as fungées alinhadas
automaticamente.

Configuragbes — Preferéncias

O Weld Sequence Editor possui algumas preferéncias que podem ser editadas. O Weld Sequencer possui
varias preferéncias que podem ser definidas para os operadores de solda (pagina 7.8). A Tabela 4.1 explica
esses campos com mais detalhes.
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Capitulo 4. Weld Sequence Editor Barra de ferramentas superior

oy e D

Location of Configuration Files C\Weld Sequencer Files

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

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

System Units @ Imperial ) Metric

‘ [ Cancel

Figura 4.11 Preferéncias da estacdo de trabalho

Tabela4.1 Preferéncias disponiveis no Weld Sequence Editor

Localizag¢do dos Este campo exibe o diretério onde o Weld Sequence Editor pode encontrar os
arquivos de arquivos necessarios para executar o aplicativo, desde arquivos de programa
configuragdo até o local padrao para salvar arquivos de sequéncia de solda.

Localizagdo dos O campo Localizagdo dos arquivos de sequéncia de sequéncia indica o local
arquivos de onde o Weld Sequence Editor armazena todos os arquivos de sequéncia de
sequéncia solda criados, bem como todos os arquivos associados (por exemplo, arquivos

de imagem e som). A localizacdo padrdo é o diretério C:\Weld Sequencer
Files\Sequences na estacdo de trabalho. E possivel usar o bot3o Selecionar para
alterar a localizacdo. No entanto, lembre-se de que pode haver arquivos de
imagem e/ou som vinculados a varias funcdes da sequéncia. Se o arquivo de
sequéncia de solda for movido sem que esses arquivos externos sejam também
movidos, os links podem ser quebrados e o arquivo de sequéncia de solda ndo
funcionara corretamente.

DICA | Uma pratica recomendada é armazenar o arquivo de sequéncia de
solda e os arquivos de imagem/som juntos em uma pasta destinada a uma
peca especifica. Se a pasta for movida, os arquivos de imagem/som associados
também siao movidos, evitando a quebra dos links.

Localizag¢do dos E neste local que o Weld Sequencer encontra os relatérios de sequéncia
arquivos relatério de  gerados pela fonte de alimentacdo de soldagem (localizada na area de
sequencia producdo) que usa as sequéncias de solda. Isso é particularmente atil quando

todos os relatérios sdo armazenados em um local compartilhado (por exemplo,
em uma unidade de rede).

Sistema de unidades  As unidades no Weld Sequence Editor podem ser exibidas como Imperial ou
métrico. Esta é apenas uma configuracdo de exibicao.

Opcbes de zoom

Dependendo da complexidade da sequéncia de solda, o documento de fluxo de trabalho pode se tornar tao
grande que a maior parte da sequéncia nado é visivel na tela. A barra de zoom permite navegar pelo
documento com facilidade. Utilize a barra de zoom na parte superior da janela para diminuir a imagem e
ver todo o documento, clique em uma fungdo proxima a area desejada e, em seguida, deslize a barra de
zoom para 100% para comegar a editar na visualizagdo normal.
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Area de trabalho Capitulo 4. Weld Sequence Editor

Zoom

Figura 4.12 Barra de zoom

Area de trabalho

A area principal na janela Weld Sequence Editor (Figura 4.13) é onde o usudrio cria uma sequéncia de solda.
Nessa area de trabalho, é possivel arrastar e soltar fungGes, organiza-las, agrupa-las, adicionar
propriedades, etc. Use a barra de rolagem para navegar pela sequéncia de solda.

pemEme e
¢ ldsave & Cut b Lot ot by 1 Shesw Geid i Bretaences
| el S 25 L3 Cepy
{78 Connect
Open o Print Pute W Deiete o~

File (4 Cannernees

A
z)

Cans. Weight

&

Area de trabalho

| %
sl cealle e

@ Power Source Not Connected Database Connected to THINKILEWS100

Figura 4.13 Area de trabalho

Barra de status

O Weld Sequence Editor exibe varias informagdes na parte inferior da janela.

/\/\r./\/\_/\/\_ —_—

& Power Source Not Connected ¢ Database Connected to THINK\LEWS100 Version: 1.9.00

Figura 4.14 Barra de status no Weld Sequence Editor

= Conectado a fonte de soldagem: Se uma fonte de soldagem estiver conectada, o sistema exibira
o endereco IP da fonte de alimentagao no lado esquerdo da tela.

= Conectado ao banco de dados: Ao lado da conexdo a da fonte de soldagem, o sistema exibe o
banco de dados do Weld Sequencer atualmente conectado. Isso é particularmente atil no caso
de instala¢des do tipo Enterprise.
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Capitulo 4. Weld Sequence Editor Fungdes de sequéncia

=  Conectado ao CLP (apenas para o Weld Sequencer): Proximo a informacgdo de conexdo ao banco
de dados, o Weld Sequencer mostra se ha um controlador légico programavel (CLP) conectado
no momento.

= Versdo: O nimero de versao do software é exibido no canto direito da tela. Isso é util para
informar o numero da versao atual a equipe de suporte.

FuncOes de sequéncia

No lado esquerdo da janela do Weld Sequence Editor, o usuario tem acesso as ferramentas necessarias
para criar a sequéncia de solda: as fun¢Ges de sequéncia. Essas fun¢des sdo os elementos basicos da
operagdo de soldagem. E possivel adicionar fun¢des a sequéncia de solda que controla todos os aspectos da
Fonte de soldagem e das soldas criadas pelo operador. Essas funcdes ajudam a definir um processo
consistente e replicdvel para o operador de solda. O Capitulo 6 explica detalhadamente cada uma dessas
fungdes e como usa-las em uma sequéncia.

BN WGO rev 06 _for VLAwst - Weld Gun Organtz

1 | Save As

ew Open < print Paste X Delete

23 Copy &% Weld Procedures

i save . %ot o Logout P o e Gk Global Properties Report Analysis [T Show Grid G} Preferences
D THps Connect £ part Maintenance

Snap to Grid

=

1] Weld Validations

Browse ... Edit Connections Maintenance Properties Tools Layout Settings

a Functions =

>

P
=
ES

ED
a8

o

.

c
5
@
=
i
S
o

L Display Picture

< Func¢des de sequéncia

Field Appender

Weldset Software

= Database Functions |

~ | PLC Functions |

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

Figura 4.15 Fungoes de sequéncia

Tabela Localizar pecas

Se vocé desejar carregar arquivos de sequéncia de solda com base em nimeros de pecas, a tabela Localizar
peca é uma associacao simples entre o nimero da peca e o arquivo de sequéncia de solda que deve ser
usado para solda-la. Os operadores de solda acessam essa tabela a partir do menu principal do Weld
Sequencer em Arquivo > Localizar pecga (pdgina iError! Marcador no definido.). Quando o operador de
solda insere o nimero da peca, o Weld Sequencer pesquisa e inicia o arquivo de sequéncia de solda ao qual
o numero da pega foi atribuido nas preferéncias da estacao de trabalho (pagina 7.8).
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Tabela Localizar pe¢as

NOTA |

Capitulo 4. Weld Sequence Editor

Para que qualquer Weld Sequencer em qualquer computador

possa pesquisar um nimero de peca e abrir o arquivo de
sequéncia de solda correto, os arquivos de sequéncia de solda
(e todos os arquivos de imagem ou som associados) devem
ser salvos em uma pasta de rede central a qual todos os
computadores tenham acesso.

DICA |

Existe uma preferéncia da area de trabalho que solicita um

numero de pega assim que o usudrio faz login no Weld
Sequencer. Consulte a pagina 7.8 para obter mais detalhes.

Part Maintenance Properties

@ Part Maintenance Properties

Parts | Create |

Parts | Create

(GOSN rorivumoer G648
G-97412351
Sequence File

C\Weld Sequencer Files\Sequences\G-554987.wsf

Browse ... |

Part Number ~ G-123456-2

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

Update Part ‘ l Delete Part

I l

Create Part

Figura 4.16 Propriedades do Localizador de pega

Para adicionar a tabela Localizar pega:

1. Abra o Weld Sequence Editor.

2. Cligue no botdo Login.

3. Insira suas credenciais de usuadrio e clique
em Login.

4. Cliqgue em Propriedades do Localizador de
peca na barra de ferramentas superior.

5. Clique na aba Criar.

6. Insira o numero da pega no campo Numero da
pega.

7. Clique no bot3ao Navegar, ao lado do campo
arquivo de sequencia, e selecione o arquivo
gue vocé deseja associar a este numero de

pega.

O Weld Sequence Editor solicitara um nome
de usuario e uma senha.

NOTA | E preciso fazer login como usudrio
administrador para poder adicionar, editar ou
excluir entradas de nimeros de pecas.

A janela propriedades de manutengdo de peca é
aberta (Figura 4.16).

Lembre-se de que esse é o nUmero que o
operador de solda ird digitar quando solicitado
pelo Weld Sequencer.
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Capitulo 4. Weld Sequence Editor Tabela Localizar pegas

8. Clique no botao criar pega.

Editar uma entrada de numero de peca

Para associar um nimero de peca a um arquivo de sequéncia de solda diferente, selecione o nimero da
peca, clique no botao Mostrar e associe um novo arquivo. Clique no botdo Atualizar pega para salvar a
alteracdo (Figura 4.16).

Excluir uma entrada de numero de peca
Para remover uma entrada de nimero de peca da tabela Part Lookup, selecione a peca e, em seguida,

cligue no botdo Apagar pega (Figura 4.16).

ADVERTENCIA | Ao clicar no botdo Apagar peca, a entrada é
removida. Caso a entrada seja removida por engano,
sera necessario adiciona-la novamente.
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THE WELDING EXPERTS®

Capitulo 5

Propriedades do nivel de sequéncia

As propriedades da sequéncia de solda e do arquivo de sequéncia de solda também garantem um
programa de soldagem semi-automatico consistente.

Propriedades Globais

Propriedades globais, ou propriedades globais, sdo configuracées definidas para todo o arquivo de
sequéncia de solda. Essas propriedades ajudam a configurar a fonte de soldagem para atender aos
requisitos das soldas dentro da sequéncia. Quando o soldador abre o arquivo de sequéncia de solda e inicia
a sequéncia, o Weld Sequencer impede que a fonte de soldagem seja controlada externamente. Todo o
controle é feito a partir do arquivo de sequéncia de solda. Consulte a Tabela 5.1 para obter detalhes sobre
cada parametro desta janela.

NOTA | Todas as configuragdes em Propriedades Globais substituem
as configuracdes atuais da fonte de soldagem.

| 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 Legging Enabled

Require Approval for Abert - i |Inspector

3rd Generation Power Wave® Power Source Options

Workpoint in Amps  [[]

Trim in Volts =

Wire Package

Wire Diameter {in)

‘ l Cancel

Figura5.1 Propriedades globais do Weld Sequence
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Capitulo 5. Propriedades do nivel de sequéncia Propriedades Globais

Tabela5.1 Propriedades globais disponiveis para um arquivo de sequéncia de solda

Propriedades gerais

Descrigdo O campo Descrigdo contém o titulo do arquivo de sequéncia de solda. Esse
texto aparece na lista de arquivos que podem ser carregados pelo operador
de solda. Consulte a pagina 7.1 para obter detalhes sobre como carregar
arquivos de sequéncia de solda no Weld Sequencer.

Nome da pega O texto inserido no campo nome da peca corresponde ao texto exibido na
coluna nome da montagem, no CheckPoint™. Isso permite distinguir as pecas
de uma montagem para fins de relatérios. Todas as sequéncias de solda
gue usam esse nome de peca serdo agrupadas no CheckPoint™.

O Weld Sequencer também utiliza o campo nome da peca para localizar os
arquivos de relatério de sequéncia apropriados para analise pelo assistente
Analise de relatério (pagina 5.23).

NOTA | Geralmente o texto do campo nome da pe¢a é o mesmo do
numero da pega. No entanto, para o sistema, trata-se de campos e dados
diferentes.

Soldagens esperadas Este campo calcula automaticamente o nimero total de soldas que o
soldador devera ter executado ao final da sequéncia de solda. Se o nimero
de soldas for inferior ou superior ao esperado, o Weld Sequencer identificara
a sequéncia como defeituosa.

NOTA | Quando a sequéncia contém as fungdes Solda Livre ou
Acumulador de solda, o campo soldagens esperadas exibe o nimero no
campo quantidade minima de soldas da fungao.

Tipo de alimentador de  Se houver uma sequéncia de solda que requeira um alimentador de arame

arame duplo, selecione alimentador duplo no menu suspenso tipo de alimentador de
arame. Isso acrescenta um conjunto de opgdes adicionais de procedimentos
as fungdes solda, possibilitando especificar a tocha que serd usada para a
solda. Consulte a pagina 5.6 para saber como estabelecer procedimentos de
solda para cada Cabecote, e a pagina 6.36 para saber como selecionar
procedimentos para o cabecote em cada solda.

Gatilho rdpido Marque a caixa de selecdo Gatilho rdpido habilitado para permitir que o
habilitado operador de solda navegue pela sequéncia de solda (ex.: anterior, proximo
e Enter) usando o gatilho da tocha de soldagem em vez do teclado.

= Dois disparos rapidos equivalem a pressionar a tecla Enter e clicar
no botdo préximo ( &2 ). Dois disparos rapidos também equivalem a
um clique no botdo continuar, no caso da fungdo Revisdo, ou a
ativacao do botdo Inicio ao aguardar o inicio de uma sequéncia. Dois
disparos rapidos também equivalem a um clique no botdo continuar
para as funcgées Exibir figura, exibir HTML ou exibir video.

= Trés disparos rapidos equivalem a um clique no botdo Anterior (& ).

= (Quatro disparos rapidos equivalem a um clique no botdo de
alternancia Manual (&3 ) e automatico (EH ).
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Propriedades Globais

Capitulo 5. Propriedades do nivel de sequéncia

Relatdrio de sequéncia
habilitado

Navegagdo habilitada

Modo manual
habilitado

Requerer aprovagéo
para modo manual

O Weld Sequencer pode exportar automaticamente um arquivo contendo os
detalhes da sequéncia de solda finalizada, bem como todas as soldas criadas
cada vez que um operador conclui essa sequéncia, incluindo as soldas
executadas no modo manual. Os registros de soldagem contém informacgd&es
como duracdo da soldagem, atraso de inicio, densidade do arame, deposicdo
e WeldScore®.

Para ativar o relatério de sequéncia, basta marcar a caixa de selecao Relatdrio
de sequéncia habilitado e selecionar o formato a partir da lista suspensa:

= Arquivo tabulado: O Weld Sequencer cria um arquivo de texto
simples no qual os dados individuais do registro de soldagem sdo
separados por um caractere de tabulacao.

= Microsoft Excel: O Weld Sequencer cria um arquivo de planilha
do Microsoft® Excel que contém uma linha para cada registro
de soldagem e uma coluna para cada dado individual do registro
de soldagem.

O Weld Sequencer armazena esse arquivo em C:\Weld Sequencer Files\Logs\
SequenceReports. O software também cria automaticamente arquivos XML
para cada relatério de sequéncia encontrado em C:\Weld Sequencer
Files\Logs\SequenceReports\XML. Esses arquivos XML sdo necessarios para
o uso da ferramenta Report Analysis.

NOTA | A utilizagdo da ferramenta analise de relatérios requer a criagdo
de relatérios de sequéncia. Consulte a pagina 5.23 para obter detalhes
sobre a ferramenta analise de relatérios.

O Weld Sequencer possui os botdes Anterior (& ) e Préximo (&) que
permitem que o operador navegue pela sequéncia de solda, mesmo que uma
etapa da sequéncia ainda ndo tenha sido concluida. A caixa de selecdo
navegagdo habilitada permite controlar se o operador tem permissao ou ndo
para navegar pela sequéncia usando esses botdes.

Para impedir que o usudrio avance ou retroceda antes do final de uma etapa
da sequéncia, desmarque esta caixa de selegado.

NOTA | Esta opgdo também inclui o recurso Ir para etapa... no menu
Arquivo do Weld Sequencer.

Para impedir que o operador de solda entre no modo Manual durante a
sequéncia de solda, basta desmarcar a caixa de sele¢cdo Modo manual
habilitado. Ao executar a sequéncia, o operador ndo conseguira clicar no botao
Manual (&3 ) no Weld Sequencer. O operador ficara restrito as funcdes da
sequéncia.

Marque esta opcdo para especificar que um usudrio associado a funcao
selecionada precisa fazer login para permitir que o operador de solda use
o modo Manual durante uma sequéncia ativa.

Quando o operador de solda (ou outro usuario) clicar no botdo Manual

( ) no Weld Sequencer, o software solicitara que alguém com a func¢ao
de usuario especificada faca login para liberar o modo manual da fonte
soldagem.
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Capitulo 5. Propriedades do nivel de sequéncia

Habilitar Log do
Registro de soldas

Requerer aprovagdo
para abortar

Marque esta opcdo para ativar o Habilitar Log do registro de soldas em um
arquivo de sequéncia de solda. Para cada solda realizada pela fonte de
soldagem, o Weld Sequencer gera uma nova entrada no banco de dados. Nao
se trata, porém, de uma substituicdo para os dados do Production Monitoring
ou CheckPoint™. O Weld Sequencer salva as mesmas informacgdes de registro
de solda no banco de dados do Weld Sequencer. Consulte a pagina iError!
Marcador no definido. para obter mais detalhes sobre o Log do registro de
soldas.

ADVERTENCIA | Esta opgdo aumenta o tamanho do banco de dados.
Cada registro de solda tem aproximadamente 1600 bytes.

NOTA | A gravagdo de histérico de soldagens é util para usudrios
avangados que precisam usar dados brutos e possuem algum conhecimento
sobre SQL.

Marque esta opcdo para especificar as fungdes de usuario que tém permissao
para abortar ou fechar uma sequéncia de solda ativa.

Se o Weld Sequencer encontrar uma situagao de aborto ou o operador de
solda (ou outro usudrio) tentar fechar a sequéncia antes de completa-la, o
Weld Sequencer solicitard que um usudrio com a funcdo especificada faca
login para aprovar a agdo.

Opcoes para fontes Power Wave de terceira geragao

Ajuste de pardmetro em Marque esta opgao para que o nivel de saida da sequéncia baseie-se na

ampéres

Trim em Volts

corrente elétrica em vez de basear-se na velocidade de alimentagdo de
arame. Se uma fonte de soldagem estiver conectada e esta propriedade for
diferente da configuracao da fonte de soldagem, o Weld Sequence Editor
exibira uma mensagem.

Marque esta opc¢do para que o nivel de saida da sequéncia baseie-se na
tensdo, em vez de basear-se em um controle sem unidade de medida (trim).
Se uma fonte de soldagem estiver conectada e esta propriedade for diferente
da configuragdo da fonte de soldagem, o Weld Sequence Editor exibird uma
mensagem.

Especificacbes do arame

didmetro do arame

No campo diametro do arame, insira o didametro do arame necessario para as
soldas desta sequéncia. Na lista suspensa densidade do metal , selecione a
densidade do metal que compsGe o arame. Se nenhuma das opgdes
disponiveis se aplicar ao arame carregado na fonte de alimentacgéo, selecione
User Defined Density, na lista suspensa, e insira o valor da densidade no
campo de texto que aparece.

Quando o operador carrega este arquivo de sequéncia de solda, o Weld
Sequencer altera as informacgdes de Especificagbes do arame da Outra
densidade de acordo com as informacgdes inseridas aqui.

ADVERTENCIA | Certifique-se de que o material consumivel carregado na
fonte de soldagem realmente corresponda as informagdes inseridas aqui.

ADVERTENCIA | Este recurso ndo esta disponivel para alimentadores de
arame do tipo duplo. Os calculos de deposi¢ao usarao o mesmo diametro
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de arame e a mesma densidade para a ambos os cabegotes.

Controles da interface de usuario

Automadtico e Manual

Master Lockout

Encoder Lockout

Bloqueio de gravagdo
de memdria

Botdo de memodria
desabilitado

Bloqueio do painel de
selecdo de modo

As colunas Automdtico e Manual permitem controlar o bloqueio da interface
de usuario se a sequéncia de solda estiver no modo Automadtico e o operador
colocd-la no modo Manual. Basta selecionar as configuracdes de bloqueio
apropriadas em cada coluna.

A caixa de selecdo Bloqueio Geral permite bloquear todos os controles da
interface de usuario para esta sequéncia de solda, impedindo que o operador
faca qualquer alteracao.

A opcdo Blogueio Geral tem prioridade sobre as op¢Ges Blogueio de encoders,
Bloqueio de gravag¢do de memdrias, Botdo de memdria desabilitado, Bloqueio
do Painel de selecdo de modo e Preference Lock.

A lista suspensa Bloqueio de encoders permite bloquear um ou ambos os
botdes superiores (encoders) da fonte de soldagem para esta sequéncia de
solda, impedindo que o operador altere a velocidade, a corrente, a tensdo ou
o trim. A funcdo de cada botdo superior depende do modo de soldagem
selecionado. Quando um modo de soldagem de corrente constante for
selecionado (ex.: Eletrodo, TIG, Goivagem), o botdo superior direito sempre
funcionard como interruptor liga/desliga.

Selecione a op¢do de bloqueio adequada e defina as opgdes para as
operag¢des Automatica e Manual da sequéncia de solda.

A opcdo Bloqueio de gravagdo de memdria permite definir se o operador
pode ou nao substituir as memdrias da fonte de soldagem com novos dados.

= Desbloqueado: Se a opcao Desbloqueado for selecionada, o operador
podera salvar memdrias e reconfigurar os limites definidos na
maquina.

= Bloqueio total: A opgao Bloqueio total impede que as memorias
sejam alteradas e proibe a reconfiguracao dos limites da maquina.

= Permitir gravar memdrias com limites:

Para ativar/desativar um botdo de memdria especifico da interface de
usudrio, selecione o botdo de memdria na lista suspensa Botdo de memaria
desabilitado (ou ative/desative TODAS as memorias).

Quando uma memdria é desativada, os procedimentos de soldagem nao
podem ser recuperados ou salvos nessa memdaria.

NOTA | Em sistemas de alimentagao multipla, este parametro desativa
os mesmos botées de memdria em ambos os cabegotes.

A opg3do Bloqueio do painel de selegdo de modo k permite selecionar entre
varias configuragdes de bloqueio do Painel de sele¢do de modo. Isso ajuda a
controlar as selecdes que podem ser feitas pelo operador na fonte de
alimentacdo de soldagem.

= Todas Opg¢des MSP desbloqueadas: Todos os parametros ajustaveis
no painel de selecdo de modo estdo desbloqueados.

= Todas Opgbes MSP bloqueadas: Todos os botdes no Painel de selecao

IM8003
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de modo estdo bloqueados.

= Qpcoes de Inicio e Final bloqueadas: Os parametros Inicio e final no
Painel de selecdo de modo estdo bloqueados; Todos os demais estao
desbloqueados.

= QOpc¢des do modo de solda bloqueados: O operador de solda nao pode
alterar a configuracao Modo de solda no Painel de selecao de modo;
as demais configuracGes do Painel de sele¢ao de modo estdo
desbloqueadas.

= Opgoes de controle de onda Bloqueados: Os parametros Controle de
onda | no Painel de selecao de modo estao bloqueados; todos os
demais estdo desblogueados.

* |nicio, Final & Onda Bloqueados: Os parametros Inicio, Final e
Controle de Onda no Painel de sele¢do de modo estao bloqueados;
todos os demais estdao desbloqueados.

= |nicio, Final & Op¢ées de modo bloqueados: Os parametros Inicio,
Final e Modo de Solda no Painel de sele¢cao de modo estao
bloqueados; todos os demais estdo desbloqueados.

Preferéncias de A caixa de sele¢do Preferéncias de bloqueio pode ser usada para determinar
Bloqueio se o operador de solda pode alterar os parametros de configuracdao na fonte
de soldagem com ou sem uma senha.

= N3o marcada: O operador ndo precisa inserir a senha para alterar um
parametro de configuracdo, mesmo que a senha seja diferente de
zero.

= Marcada: O operador precisa inserir a senha (se for diferente de zero)
para poder alterar um pardmetro do menu de configuragao.

Senha A criacdo de uma senha permite impedir alteragdes ndo autorizadas ao
equipamento em uma sequéncia de solda. A senha padrdo é zero, a qual
permite acesso completo. Uma senha diferente de zero impede as seguintes
acdes ndo autorizadas:

= alteragBes nos limites de memdria

= arquivamento na memodria (se a opg¢ao Bloqueio de gravagdo de
memoria t estiver desativada)

= alteracGes nos parametros de configuragdo (se a caixa de selecao
Preferéncias de bloqueio estiver desmarcada)
Senhas validas variam entre 0 e 9998.

Log de Registro de solda

Um registro de solda é uma série de dados da fonte de soldagem. Esses dados contém os detalhes de uma
solda individual, desde o horario de inicio do arco até o WeldScore™ da solda. A fonte de soldagem coleta
esses dados e, em seguida, transmite-os ao software Lincoln Electric conectado a fonte de soldagem.

A fungdo Weld Record Logging do Weld Sequencer recebe os mesmos dados de registro de solda que a
fonte de alimentac¢do envia ao Production Monitoring™ e ao CheckPoint™ e os armazena no banco de
dados do Weld Sequencer. Além disso, o registro de solda armazenado no banco de dados do Weld
Sequencer inclui informacgdes de soldagem especificas de uma sequéncia, como o home de arquivo

da sequéncia e o resultado da validagdo da solda.
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Como o Weld Sequencer salva o registro de solda no banco de dados do Weld Sequencer, vocé pode buscar
no banco de dados soldas relacionadas a varios parametros. Por exemplo, John, da Producdo Avancgada, faz

uma busca no banco de dados por todas as soldas executadas com um arquivo de sequéncia especifico e
verifica cada um dos registros de solda apresentados. Ele também pode fazer uma busca no banco de
dados pelos registros de solda relacionados ao niumero de série de uma peca especifica.Tabela 5.2 explica
a tabela de banco de dados com mais detalhes.

ADVERTENCIA | Lembre-se: Esta op¢do aumenta o tamanho do banco

DICA

de dados. Cada registro de solda tem
aproximadamente 1600 bytes.

A fungdo Log de registro de solda também é util para arquivar
dados localmente (quando ndo houver conexdao com a internet)

Tabela 5.2 Dados disponiveis na tabela Weld Records

Coluna

IdRegistroSolda

PC _CriadoNoUTC

ArquivoSequencia

Descrigcao

Esta coluna exibe o identificador de banco de dados exclusivo para este
registro de solda no banco de dados do Weld Sequencer. Ela é diferente
da coluna IdSolda, que é o identificador usado pela fonte de Soldagem.

Esta é a hora do computador que executa o Weld Sequencer e o arquivo de
sequéncia de soldagem, que pode ser diferente do computador que executa
0 banco de dados do Weld Sequencer.

Este é simplesmente o nome do arquivo de sequéncia de solda usado ao
criar este registro de solda. Todas as fungdes e valida¢des de solda usadas
para este registro de solda podem ser encontradas no arquivo listado aqui.

NomeDaPeca Esta coluna exibe o nome da montagem associada a esta solda. Essa
informacao pode ser encontrada no campo Nome da Pe¢a da sequéncia de
solda em Propriedades Gerais (pagina iError! Marcador no definido.).

TipoDeFuncao Esta coluna exibe o tipo de funcdo de sequéncia que determinou os
parametros desta solda: Sooldagem, Acumulador de solda ou Solda Livre.

NomeDaFuncao Esta coluna exibe a descricao da fung¢do contida no campo Nome da janela
Propriedades. Por exemplo, Figura 6.11na pagina 6.9.

ValidacaoAprovada Esta coluna indica os resultados das validacGes definidas na aba Validagdes
de solda da funcdo de soldagem.

InicioSoldaFonte Este é o horario de inicio desta solda especifica na fonte de soldagem.

TempoFonteSoldaUTC Esta coluna indica se o registro de hora da fonte de soldagem no inicio
da soldagem esta em formato UTC.

TempoDeArco O tempo exibido nesta coluna corresponde ao tempo necessario para criar
a solda individual.

PerfilDeSolda Este é o perfil de solda que foi usado para criar esta solda individual.

Na sequéncia de solda, ele pode ser encontrado no campo Perfil de Solda
das propriedades da funcdo de soldagem.
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Coluna Descricao

FalhaTravaOcorrida Esta coluna indica se a solda saiu dos limites estabelecidos no perfil de solda,
fazendo com que a fonte de soldagem falhasse e interrompendo a soldagem
imediatamente. Esse evento também é conhecido como “sistema de falha”.
O operador de solda pode fazer ajustes e continuar a soldagem.

FalhaOcorrida Esta coluna indica se ocorreu uma falha resultante da solda.

TravaAlarmeOcorrida Esta coluna indica se a solda saiu dos limites estabelecidos no perfil de solda,
fazendo com que a fonte de soldagem entrasse em um estado de falha ao
final da solda (também conhecido como evento de “trava de alarme”). Para
que a fonte de soldagem continuasse a soldagem, o operador teria que
eliminar a falha.

AlarmeQOcorrido Esta coluna indica se um alarme foi disparado para um evento ocorrido
durante a realiza¢do da solda.

TempoArcoExcedAlto Esta coluna indica se a durag¢do da solda excedeu o limite de tempo maximo
especificado no perfil de solda.

TempoArcoExcedBaixo Esta coluna indica se a duragao da solda ficou abaixo do limite inferior de
tempo especificado no perfil de solda.

SoldaCurta Esta coluna indica se a duragao da solda foi menor que a soma dos tempos
de atraso de inicio e fim estabelecidos no perfil de solda.

TempoArcoForalimite Esta coluna indica se a duragao do arco de solda saiu do limite superior
ou inferior de duracgdo da solda especificado no perfil de solda.

WeldScoreExcedBaixo Esta coluna indica se o WeldScore® da solda ficou abaixo do limite de
WeldScore® especificado no perfil de solda.

VelArameExcedAlta Esta coluna mostra se a velocidade de alimentagdo de arame excedeu
o limite especificado no perfil de solda.

VelArameExcedBaixa Esta coluna mostra se a velocidade de alimentag¢ao de arame ficou abaixo
do limite especificado no perfil de solda.

TensaoExcedidaAlta Esta coluna mostra se a tensdo do arco excedeu o limite superior
especificado no perfil de solda.

TensaoExcedidaBaixa Esta coluna mostra se a tensdo do arco ficou abaixo do limite inferior
especificado no perfil de solda.

ExcessoCorrenteAlto Esta coluna mostra se a corrente do arco excedeu o limite superior
especificado no perfil de solda.

ExcessoCorrenteBaixo Esta coluna mostra se a corrente do arco ficou abaixo do limite inferior
especificado no perfil de solda.

5.8 Weld Sequencer Manual do usudrio IM8003



Propriedades Globais Capitulo 5. Propriedades do nivel de sequéncia

Coluna Descricao

CorrenteMedia Centenas de vezes por segundo, a fonte de soldagem efetua uma medicdo
da corrente do arco enquanto a maquina esta ativa para a solda (menos os
atrasos de inicio e fim). Quando a solda é concluida, a fonte de soldagem faz
uma média dessas medicbes. A coluna CorrenteMedia exibe o valor médio
de corrente do arco para a solda.

CorrenteMax A coluna CorrenteMax exibe o valor maximo de corrente de arco medido
pela fonte de soldagem durante o periodo de execuc¢do da solda (menos os
atrasos de inicio e fim).

CorrenteMin A coluna CorrenteMin exibe o valor minimo de corrente de arco medido pela
fonte de soldagem durante o periodo de execucdo da solda (menos os
atrasos de inicio e fim).

PorcentCorrenteAlta Este valor corresponde a porcentagem de medigdes realizadas durante a
soldagem (menos os atrasos de inicio e fim) que ficaram acima do limite
superior de corrente de arco estabelecido no perfil de solda.

PorcentCorrenteBaixa Este valor corresponde a porcentagem de medic¢des realizadas durante a
soldagem (menos os atrasos de inicio e fim) que ficaram abaixo do limite
inferior de corrente de arco estabelecido no perfil de solda.

PorcentCorrenteAlta Esta coluna exibe o limite superior de corrente de arco estabelecido no perfil
de solda.

PorcentCorrenteBaixa Esta coluna exibe o limite inferior de corrente de arco estabelecido no perfil
de solda.

TensaoMedia Centenas de vezes por segundo, a fonte de soldagem efetua uma medicao

da tensdo do arco enquanto a maquina esta ativa para a solda (menos os
atrasos de inicio e fim). Quando a solda é concluida, a fonte de soldagem faz
uma média dessas medicdes. A coluna TensaoMedia exibe o valor médio de
tensdo do arco para a solda.

TensaoMax O campo TensaoMax exibe o valor maximo de tensao do arco medido pela
fonte de Soldagem durante o periodo de execucdo da solda (menos os
atrasos de inicio e fim).

TensaoMin O campo TensaoMin exibe o valor minimo de tensdo do arco medido pela
fonte de soldagem durante o periodo de execugdo da solda (menos os
atrasos de inicio e fim).

PorcentTensaoAlta Este valor corresponde a porcentagem de medicbes realizadas durante a
soldagem (menos os atrasos de inicio e fim) que ficaram acima do limite
superior de tensdo do arco estabelecido no perfil de solda.

PorcentTensaoBaixa Este valor corresponde a porcentagem de medigdes realizadas durante a
soldagem (menos os atrasos de inicio e fim) que ficaram abaixo do limite
inferior de tensdo do arco estabelecido no perfil de solda.

LimiteAltoTensao Esta coluna exibe o limite superior de tensdo do arco estabelecido no perfil
de solda.

LimiteBaixoTensao Esta coluna exibe o limite inferior de tensdo do arco estabelecido no perfil
de solda.
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Coluna Descricao

VelArameMedia Centenas de vezes por segundo, a fonte de soldagem efetua uma medicdo
da velocidade de alimentacdo de arame (menos os atrasos de inicio e fim).
Quando a solda é concluida, a fonte de soldagem faz uma média dessas
medig¢des. A coluna VelArameMedia exibe a velocidade média de
alimentacao de arame da solda.

VelArameMax A coluna VelArameMax exibe a velocidade maxima de alimentagdo de arame
medida pela fonte de alimentacao de soldagem durante o periodo
de execucdo da solda (menos os atrasos de inicio e fim).

VelArameMin O campo VelArameMin exibe a menor velocidade de alimentac¢ao de arame
medida pela fonte de alimentacao de soldagem durante o periodo de
execucdo da solda (menos os atrasos de inicio e fim).

VelAramePorcentAlta Este valor corresponde a porcentagem de medig¢des realizadas durante a
soldagem (menos os atrasos de inicio e fim) que ficaram acima do limite
de velocidade de alimentagdo de arame estabelecido no perfil de solda.

VelAramePorcentBaixa Este valor corresponde a porcentagem de medic¢des realizadas durante a
soldagem (menos os atrasos de inicio e fim) que ficaram abaixo do limite
de velocidade de alimenta¢do de arame estabelecido no perfil de solda.

VelAramelLimiteAlto A coluna VelAramelimiteAlto exibe o limite superior de velocidade de
alimentacdo de arame estabelecido no perfil de solda.

VelAramelimiteBaixo A coluna VelAramelimiteBaixo exibe o limite inferior de velocidade de
alimentagdo de arame estabelecido no perfil de solda.

WeldScoreMedio A coluna WeldScoreMedio exibe a pontuacdo média da solda. A cada quarto
de segundo, a fonte de soldagem compara o desempenho da solda com a
solda preparada para o perfil de solda utilizado. Quando a solda é concluida,
a fonte de soldagem faz uma média dessas medi¢Ges para estabelecer um
valor médio de WeldScore®. Para obter mais detalhes sobre o WeldScore?®,
consulte o Manual do usudrio do Power Wave® Manager (IM8002).

WeldScoreMax A coluna WeldScoreMax exibe o WeldScore® maximo calculado pela fonte de
soldagem durante o periodo de execucdo da solda (menos os atrasos de
inicio e fim).

WeldScoreMin A coluna WeldScoreMin exibe o WeldScore® minimo medido pela fonte de
soldagem durante o periodo de execucdo da solda (menos os atrasos de
inicio e fim).

PorcentagemBaixaWeldScore Este valor corresponde a porcentagem de medigGes realizadas durante
a soldagem (menos os atrasos de inicio e fim) que ficaram abaixo do limite
de WeldScore® estabelecido no perfil de solda.

LimiteBaixoWeldScore Esta coluna exibe o limite de WeldScore® estabelecido no perfil de solda.
LimiteMaxTempodeArco Esta coluna exibe o limite maximo de tempo estabelecido no perfil de solda.
LimiteMinTempodeArco Esta coluna exibe o limite minimo de tempo estabelecido no perfil de solda.
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Coluna Descricao

Atraso do inicio

Atraso de final

Numero de série

IDdoOperador

LotedoConsumivel

IddeSolda

DensidadedoConsumivel

DiametrodoArame

Este é o atraso usado para o inicio da solda. Atraso de inicio,é uma opgao
definida no perfil de solda que corresponde ao periodo de tempo (em
segundos) que a fonte de soldagem aguardard, imediatamente apds o inicio
da solda, até que os limites inseridos no perfil de solda comecem a ser
aplicados. Esta opg¢do é necessaria porque o inicio de uma soldagem
geralmente é imprevisivel e pode sair facilmente dos limites. Para obter mais
detalhes sobre o Atraso de inicio, consulte o Manual do Usudrio do Power
Wave® Manager (IM8002).

Este é o atraso usado no final da solda. O Atraso de final é uma opc¢ao
definida no perfil de solda que corresponde ao periodo de tempo

(em segundos), imediatamente antes do final da solda, durante o qual a
fonte de soldagem para de aplicar os limites inseridos no perfil de solda. Essa
opcao é necessaria porque, no final de uma solda, os pontos de ajuste da
fonte de alimentacdo de soldagem geralmente sao diferentes do restante da
solda (ex.: se o Power Wave® estiver no estado burn-back). Para obter mais
detalhes sobre o Atraso de final, consulte o Manual do Usudrio do Power
Wave® Manager (IM8002).

A coluna Numero de série corresponde ao nimero de série da peca
associada a esta solda e inserido com uma fungdo Campo de entrada ou
Campo de entrada do CLP.

Este é o nome de usudrio da pessoa conectada ao Weld Sequencer durante
a criacao da solda.

Lote do consumivel é o cddigo de lote consumivel que foi inserido com uma
funcdo Campo de entrada ou uma funcdo Campo de entrada do CLP.

Esta coluna exibe o identificador usado pela fonte de soldagem para este
registro de solda. Ela é diferente da coluna IdRegistrodeSolda, que é o
identificador de banco de dados para este registro de solda no banco de
dados do Weld Sequencer.

A coluna DensidadedoConsumivel exibe a densidade do metal usado para
esta solda especifica. O sistema utiliza a densidade do arame para calcular a
quantidade de material depositado nesta solda.

A coluna Didmetro do arame exibe o diametro do arame usado para esta
solda especifica. O sistema utiliza o didmetro do arame para calcular a
quantidade de material depositado nesta solda.

TrueEnergy Esta coluna exibe o True Energy™ calculado para esta solda usando-se
a seguinte equagao:
1 n
TrueEnergy|]] = —Z(vi * 0 % t;)
n
i=1
Se o firmware da fonte de soldagem que executou a solda era mais antigo e
ndo suportou o cdlculo do True Energy™, esta coluna exibe o valor 0.
Deposi¢cdo Deposigdo exibe a quantidade de material depositado durante a solda,
normalizado para libras por hora.
IM8003 Weld Sequencer Manual do usudrio 5.11



Capitulo 5. Propriedades do nivel de sequéncia Propriedades Globais

Abrir relatérios de sequéncia delimitados por tabulacéo

Os arquivos de relatdrio de sequéncia separados por tabulacdo sdo arquivos de texto especiais em que cada
dado individual de cada registro de solda é separado por um caractere de tabulacdo. Um arquivo de relatdrio
de sequéncia pode ser usado de diversas maneiras. Normalmente, o arquivo é aberto com o Microsoft® Excel.

NOTA | Dependendo da como o arquivo é aberto, sua formatagao
pode parecer estranha.

Para importar um relatdrio de sequéncia para o Microsoft® Excel:

1. Abra o Microsoft® Excel.
2. No menu principal, selecione Arquivo>Abrir.

3. Navegue até C:\Weld Sequencer Files\Logs\

SequenceReports.
4. Selecione o arquivo de relatério e cligue em O Assistente de importagdo de texto do
Abrir. Microsoft® Excel aparecera.

-

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

Fioose the file fip
@) Delimited

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

Start import atrow: | 1 = File origin: Windows

5. Verifique se Delimitado esta selecionado em Tipo
de dados originais e, em seguida, clique em
Avangar.

6. Na etapa 2 do Assistente de importacdo de texto, O Weld Sequencer exporta os relatérios de
verifique se ha uma marca de sele¢do ao lado sequéncia como arquivos delimitados por
de Tabulagdo na secdo Delimitadores. tabulagdo (desde 29/09/14). Se o delimitador
for diferente, selecione a op¢do adequada.

Text Import Wizard - Step 2 of 3

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

T
Tab
~ Colon [7] Treat consecutive delimiters as one

[T ararm= —_—

7. Cligue em Avangar.

8. Na etapa 3 do Assistente de importacdo de texto, O Microsoft® Excel abre o arquivo com dados
cligue em Concluir. separados em colunas com base no delimitador.
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Biblioteca Procedimentos de Solda Capitulo 5. Propriedades do nivel de sequéncia

Biblioteca Procedimentos de Solda

Procedimentos de Solda, na barra de ferramentas superior, € uma biblioteca de procedimentos que podem
ser utilizados como fungdes em uma sequéncia de solda. Isso permite definir os pardmetros para cada tipo
de solda (ex.: o que sera usado em Procedure A e Procedure B em cada solda). Quando um parametro da
biblioteca é alterado, todas as fungdes que usam aquele tipo de solda passam automaticamente a usar

0 novo parametro.

Quando o operador de solda abre o Weld Sequencer, o aplicativo salva os procedimentos de solda
atualmente encontrados na fonte de soldagem conectada. Quando o operador de solda fecha o aplicativo,
o Weld Sequencer recarrega os procedimentos de solda de volta para a fonte de soldagem. Isso permite
gue a fonte de soldagem conserve seus procedimentos originais e impede que procedimentos
personalizados de um arquivo de sequéncia continuem ativos na fonte de alimentacdo de soldagem.

NOTA | No entanto, ha uma excegdo. Se o pardmetro P.16 (Push-Pull
Gun Knob Behavior) estiver configurado como “Gun Pot
Enabled” ou “Gun Pot Proc A” no alimentador de arame, esta
configuracao substitui a velocidade de alimentagdao de arame
definida no procedimento de solda. Consulte o Manual do
Operador da fonte de soldagem ou do alimentador de arame
para obter mais informacgdes sobre o uso desse parametro.

Weld Procedure Properties @
Default Procedure A [None ~ | Default Procedure B |None '|
Weld Procedure [Tack '|

| Properties
Weld Procedure Name  Tack E| =

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

Weld Mode 12 o] [ Refresh | A\
Wave Control 1 0z

M., s o [

Figura 5.2 Biblioteca Procedimentos de solda

Para procedimentos de solda ja existentes em uma sequéncia, clique no botdo Carregar do cabegote
(Figura 5.2) adequado para substituir todos os parametros pelos parametros da fonte de alimentagao
conectada.

Os arquivos de sequéncia de solda anteriores a versdo 1.5 tém procedimentos de solda que ndo possuem
limites de parametros. Nesse caso, um icone de alerta ( & ) aparece ao lado do campo Modo de solda.
Clique no botdo Atualizar para carregar os limites de parametros da fonte de alimentagao conectada.

NOTA | Se um procedimento de solda utilizar um modo de solda que
nao existe na fonte de alimentagdo conectada, aparecerd
um icone de alerta ( & ) ao lado do campo Modo de solda.
Passe o mouse sobre o icone para exibir uma explicagao.
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DICA | O Weld Sequencer exibe apenas os parametros relacionados
ao modo de solda selecionado.

Também é possivel definir as predefinicGes para Procedure A e Procedure B para acelerar a criagdo de uma
sequéncia de solda. Caso haja uma sequéncia em que a maioria das soldas usam o mesmo procedimento,
use 0s menus suspensos Procedimento Padrdo A e Procedimento Padrdo B, localizados na parte superior da
janela, para preencher automaticamente a aba Procedimentos de Solda em cada fun¢do de soldagem
adicionada.

ADVERTENCIA | A fonte de soldagem deve estar conectada para que
seja possivel carregar os parametros no arquivo de
sequéncia de solda.

ultima fonte de soldagem conectada. Antes de editar
os parametros de solda, verifique se a fonte de
alimentagao de soldagem correta esta conectada.

NOTA | Para obter detalhes sobre os parametros especificos
disponiveis, consulte o Manual do Operador da fonte de

| ADVERTENCIA | O Weld Sequencer conecta-se automaticamente a
| alimentagao de soldagem ou do alimentador de arame.

DICA | Se asequéncia de solda usar um alimentador duplo, havera
dois conjuntos de menus suspensos padrao, um para cada
cabegote.

Adicionar um procedimento de solda a biblioteca

Para adicionar um procedimento a um tipo de solda, conecte a fonte de soldagem adequada a ser utilizada
com o arquivo de sequéncia de solda e, em seguida, carregue os parametros disponiveis no arquivo. Em
seguida, crie o conjunto de procedimentos necessarios para as funcdes da sequéncia. (Consulte a pagina
5.16 para obter informac&es sobre como salvar procedimentos de solda no banco de dados.)

NOTA | Se as unidades Workpoint e Trim forem diferentes das unidades
definidas em propriedades globais para esta sequéncia de solda,
o Weld Sequence Editor exibird uma mensagem de alerta.
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Capitulo 5. Propriedades do nivel de sequéncia

Weld Procedure Properties

Default Procedure A | None

¥ | Default Procedure B | None '|

Weld Procedure

<New>

[ Properties Tack
Weld 1
Weld Procedure Nwaid 2
Weld 3
Weld 4

Figura 5.3 Adicionar um procedimento de solda

Para adicionar um procedimento a biblioteca Weld Procedures:

1. Abra o Weld Sequence Editor e carregue o
arquivo de sequéncia de solda.
2. Faga login no Weld Sequence Editor.
3. Cligue no botdo Conectar FS e conecte a Consulte a pagina 4.8 para obter informacgdes
fonte de alimentacdo de soldagem. mais detalhadas.
4. Clique no botao Procedimentos de solda da
barra de ferramentas superior.
5. No menu suspenso procedimento de solda, Veja Figura 5.3.
selecione < novo >, se esta opcdo ainda
nao estiver selecionada.
6. No campo Nome do procedimento de solda, Isso aparece nos menus suspensos procedimento A
insira um nome para o tipo de solda. e procedimento B para func¢des de soldagem na aba
Procedimentos de solda (pagina 6.36). Por
exemplo, Tack, Weld 1 ou Weld 2.
‘Weld Procedure Properties
Default Procedure & [None v| Default Procedu
Weld Procedure [Wele
|Pr3perhes
Weld Procedure Name | Weld 23
[ Update from Feed Head #1, Procedure A | E
7. Clique no botdo Carregar do cabegote #1, O Weld Sequence Editor preenche os parametros
Procedimento A ou Carregar do cabegote disponiveis a partir deste grupo de procedimentos.
#1, ProFedlmento B para carregar este DICA | Em um alimentador de cabeca dupla,
procedimento a partir do grupo de 4 ~ ; -
. . ha dois botGes para cada cabega de alimentagao.
procedimentos adequado no alimentador
de arame.
8. Clique em OK. O Weld Sequence Editor adiciona uma nova entrada
ao menu suspenso Procedimentos de solda.
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Weld Procedure Properties

Default Procedure A [None " Defaul

‘Weld Procedure | <MNew>

|Pr3per‘l'es Tack

Weld P'acedur@ .
Veld

DICA | E possivel adicionar varios
procedimentos em uma Unica sessdo. No entanto,
ao concluir, certifique-se de clicar em OK para
salvar as alteragoes.

Adicionar um procedimento de solda ao banco de dados

Também ha a opcdo de salvar um procedimento de solda em um banco de dados comum, para que varios
arquivos de sequéncia de solda possam usar o mesmo procedimento. Isso permite criar o procedimento de
solda uma vez, atribuir o procedimento a fungGes em diversos arquivos e, entao, atualizar o procedimento
apenas uma vez. Quando o procedimento de solda é atualizado a partir de um dos arquivos de sequéncia,
todos os arquivos de sequéncia de solda que usam aquele procedimento usardo sempre os parametros
mais recentes.

ADVERTENCIA | Tenha cuidado ao fazer alteragdes ou excluir
procedimentos de solda armazenados no banco de
dados. Todos os arquivos de sequéncia de solda que
usam o procedimento serao afetados.

Salvar o procedimento de solda no banco de dados comum é simples:

1. Crie o procedimento de solda (pagina 5.14) e salve-o.
2. Edite o campo Nome do Procedimento de Solda, colocando o nome entre colchetes (Figura 5.4).
3. Salve o procedimento de solda.

Os colchetes dizem ao Weld Sequence Editor para salvar o procedimento de solda no banco de dados,

de modo que fique disponivel para outros arquivos de sequéncia de solda. Quando vocé seleciona o
procedimento de solda em uma fungdo (pagina 6.36), o menu suspenso contém todos os procedimentos
de solda criados para o arquivo de sequéncia especifico, bem como todos os procedimentos de solda salvos
no banco de dados (entre colchetes).
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Weld Procedure Properties

—

Default Procedure & lNone * | Default Proce

Weld Procedure [ <MNew:>

|Proper‘t'es

Weld Procedure Name | [Weld 2]

Ll

Figura 5.4 Procedimentos de solda salvos no banco de dados

NOTA | Todos os computadores que usam o Weld Sequencer na area
de produg¢ao devem ter acesso ao banco de dados para usar
este recurso.

Editar um procedimento de solda na biblioteca

Se vocé precisar editar os parametros de um procedimento para uma solda em uma sequéncia, ndo é
necessario conectar a fonte de soldagem para fazer as alteragdes. Vocé pode fazer as alteragdes e, assim
gue o operador de solda carregar o arquivo de sequéncia, o Weld Sequencer atualizara a fonte de soldagem
antes do inicio da solda. Ao fazer alteragbes no procedimento no Weld Sequence Editor, todas as funcées
gue usam aquele tipo de solda serdo afetadas.

DICA | Se um procedimento de solda utilizar um modo de solda que
ndo existe na fonte de soldagem conectada, aparecera um
icone de alerta ( & ) ao lado do campo modo de solda. Passe o
mouse sobre o icone para exibir uma explicagao do erro.

Caso deseje atualizar o procedimento de solda de acordo com o procedimento da fonte de soldagem
conectada, basta clicar no botdo atualizar. O Weld Sequence Editor exclui os parametros atuais e os
substitui pelos valores da fonte de alimentacdo de soldagem.

1. Abra o Weld Sequence Editor e carregue o
arquivo de sequéncia de solda.

2. Cligque no botdo Procedimentos de solda da
barra de ferramentas superior.

3. No menu suspenso procedimento de solda,
selecione o tipo de solda que vocé deseja
editar.

4. Faca as alteracdes necessarias.

5. Clique em OK. O Weld Sequencer atualiza os parametros, e todas
as fungdes que usam este procedimento de solda
automaticamente passam a usar os novos
parametros.
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Excluir um procedimento de solda da biblioteca

Se vocé precisar excluir um procedimento de solda de uma sequéncia, ndo é necessario conectar a fonte de
soldagem para fazer as alteragdes. Vocé pode fazer as alteracdes e, assim que o operador de solda carregar
o arquivo de sequéncia, o Weld Sequencer atualizard a fonte de alimentacdo de soldagem antes do inicio
da solda. Ao fazer alteracGes no procedimento no Weld Sequence Editor, todas as fun¢Ges que usam aquele
tipo de solda serdo afetadas.

1. Abra o Weld Sequence Editor e carregue
o arquivo de sequéncia de solda.

2. Cligue no botdo Procedimentos de solda da
barra de ferramentas superior.

3. No menu suspenso procedimento de solda,
selecione o procedimento que vocé deseja
excluir.

4. Clique no icone excluir (*]) ao lado Weld Procedure Properties
do campo Nome do Procedimento de solda.

Default Procedure A [None -

Weld Procedure [Weld 1

| Properties

Weld Procedure Name  Weld 1 @

5. Cliqgue em OK para confirmar as alteragdes. O Weld Sequence Editor exclui o procedimento
de solda do arquivo de sequéncia de solda.

Biblioteca Validacbes de Solda

Todas as validacGes necessarias para esta sequéncia podem ser criadas em Validagdes de solda, na barra
de ferramentas superior. Apds criar sua “biblioteca” de requisitos de soldagem, vocé pode selecionda-los na
aba Validagoes de solda de cada fungdo de soldagem.

[ WGO rev 04.wsf - Weld Gun Organize
=l save D & Cut g i & Global Properties g Use

lé | save as =3 Copy o i Weld Procedures

Open 5§ print Paste | W Delete |0~ " | " Weld Validations ) | % 7|

Browse ... Edit Connections Properties

Figura 5.5 Validagdes de solda
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Adicionar validacOes de solda a biblioteca

E possivel validar uma solda com base diretamente nas propriedades do registro de solda ou nos limites
do perfil de solda. Essas validagdes indicam o préximo passo a sequéncia com base nos valores médios
do registro de solda ou nas propriedades dos eventos do perfil de solda.

= Avalidagdo com o registro de solda compara os valores diretamente do registro (ex.: deposicado,
duracdo, alerta de soldagem curta) e ndo envolve os limites do perfil de solda.

= Avalidagdo com base nos limites do perfil de solda compara os valores médios do registro de
solda com os limites definidos no perfil de solda, que podem ser definidos na aba Propriedades
da fungdo de soldagem.

Para criar regras de validagdo, selecione <nova>, no menu suspenso Selecionar validagdo de solda, digite
um nome para a validagdo no campo regras de validagdo de solda e, em seguida, selecione a propriedade
correspondente no menu suspenso nome da propriedade. Utilize os campos operagdo e valor para definir a
condicdo de aprovagdo da solda. A Tabela 5.3 explica com detalhes cada uma das op¢Ges do menu
suspenso Nome da propriedade. Nao esqueca de clicar em OK para confirmar as alteragoes.

Weld Validation Properties =]
Select Weld Validation: | Tack v|
Properties

Weld Validation Rule  Tack E|

Property Name Cperation  Value Condition Operator
[Duratuion v| >= v| 1 And v| E|

[ Duration

Figura 5.6 Adicionar uma validagcao

O menu suspenso condigcdo operacional permite adicionar mais de uma validacao para a solda. Selecione E
para indicar a sequéncia que a solda deve satisfazer ambas as condicdes.

DICA | Certifique-se de que a opgdo Nenhuma esteja selecionada no
menu suspenso Condi¢do operacional da ultima condi¢ao da
regra. Caso contrario, a sequéncia indicara um erro ao
operador de solda.

Por exemplo, John, na Manufatura Avancada, tem varias soldas por pontos em sua sequéncia de solda. Ele
quer garantir que as soldas sejam consistentes e que cada uma dessas soldas satisfaca certos critérios de
gualidade antes que o operador possa continuar a soldagem. Portanto, ele criou a regra de validagao
“Tack”, cuja duragdo deve ser maior que um segundo, mas menor que dois segundos: Duragdo>=1E
Duragdo <= 2. Essas sdo as “boas” condi¢cdes definidas por John.

Tabela 5.3  Propriedades de validagdao disponiveis no menu suspenso Nome da Propriedade

(RS = propriedade do registro de solda; PS = propriedade do perfil de solda)

Alerta de Corrente (PS)Esta opgdo permite validar a solda com base no fato de a corrente do arco
ter ultrapassado o limite maximo OU ficado abaixo do limite minimo definido
no perfil de solda.
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Nome da propriedade

Corrente Média

Limite Superior de
corrente excedido

Limite inferior de corrente

excedido

Corrente Mdxima

Corrente Minima

Deposicéo

Duragdo

Alerta de solda curta

Limite superior mdximo
excedido

limite inferior de tempo
excedido

True Energy

Alerta de tensdo

Tensdo média

Biblioteca Validagbes de Solda

Descrigcao

(RS)Centenas de vezes por segundo, a fonte de alimentacdo de soldagem
efetua uma medicdo da corrente do arco enquanto a maquina soldadora esta
ativa para a solda (menos os atrasos de inicio e fim). Quando a solda é
concluida, a fonte de alimentac¢do faz uma média dessas medicdes.

A propriedade Corrente Média permite definir a validagdo da solda com base
no valor médio da corrente do arco.

(PS)Esta opgdo permite validar a solda com base no fato de a corrente do arco
ter ultrapassado o limite maximo definido no perfil de solda.

(PS)Esta opgdo permite validar a solda com base no fato de a corrente do arco
ter ficado abaixo do limite minimo definido no perfil de solda.

(RS)A opgdo Corrente Mdxima permite validar uma solda com base no maior
valor de corrente do arco medido pela fonte de alimentagdo de soldagem
durante o periodo de execucdo da solda (menos os atrasos de inicio e fim).

(RS)A opgao Corrente Minima permite validar uma solda com base no menor
valor de corrente do arco medido pela fonte de alimentacdo de soldagem
durante o periodo de execugdo da solda (menos os atrasos de inicio e fim).

(RS)A opcdo Deposicdo permite validar uma solda com base na quantidade
total de material depositado durante as soldas (em libras) na func¢do. Isso é
extremamente 0til com a fungdo Acumulador de solda (pagina 6.33).

(RS)A opcdo Duracdo da Solda exibe o tempo (em segundos) decorrido entre o
horario indicado no campo /nicio de solda até o horario em que a fonte de
alimentacao encerrou a soldagem.

(PS)E possivel validar uma solda com base no fato de ela ser uma solda curta
(ex.: soldas com duracdo menor que a soma do tempo de atraso de inicio e o
tempo de atraso de fim) conforme definido no perfil de solda.

(PS)Esta opg¢do permite validar a solda com base no fato de a duragao ter
ultrapassado o limite de tempo definido no perfil de solda.

(PS)Esta opg¢do permite validar a solda com base no fato de a duracéo ter
ficado abaixo do limite de tempo definido no perfil de solda.

(RS)True Energy™ é uma tecnologia da Lincoln Electric que usa o sistema de
controle digital integrado em cada fonte de soldagem Power Wave® para
medir e calcular a quantidade de energia instantanea aplicada em uma solda.
A opcao True Energy permite definir a validacdo da solda com base no valor
médio de True Energy™ aplicado a solda.

(PS)Esta opgdo permite validar a solda com base no fato de a tensdo do arco
ter ficado acima do limite maximo OU abaixo do limite minimo definido no
perfil de solda.

(RS)Centenas de vezes por segundo, a fonte de alimentagao de soldagem
efetua uma medicdo da tensdo do arco enquanto a maquina soldadora esta
ativa para a solda (menos os atrasos de inicio e fim). Quando a solda é
concluida, a fonte de alimentag¢do faz uma média dessas medi¢des. A opgao
tensdo média permite definir a validacdo da solda com base no valor médio da
tensdo do arco.
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Nome da propriedade

Limite superior de tenséo
excedido

Limite inferior de tensdo
excedido

Tensdo mdxima

Tensdo minima

Media do Weldscore

Alerta de Baixo Weldscore

Weldscore Maximo

Weldscore Minimo

Alerta velocidade de
arame

Média da velocidade de
arame

Limite mdximo de
velocidade de arame
Excedido

Capitulo 5. Propriedades do nivel de sequéncia

Descrigcao

(PS)Esta opgdo permite validar a solda com base no fato de a tensdo do arco
ter ultrapassado o limite superior definido no perfil de solda.

(PS)Esta opgdo permite validar a solda com base no fato de a tensdo do arco
ter ficado abaixo do limite inferior definido no perfil de solda.

(RS)O campo Tensdo mdxima permite validar a solda com base no maior valor
de tensdo do arco medido pela fonte de soldagem durante o periodo de
execucdo da solda (menos os atrasos de inicio e fim).

(RS)A opgdo Tensdo minima permite validar a solda com base no menor valor
de tensdo do arco medido pela fonte de soldagem durante o periodo de
execucdo da solda (menos os atrasos de inicio e fim).

(RS)A cada quarto de segundo, a fonte de soldagem compara o desempenho
da solda com a solda preparada para o perfil de solda utilizado. Quando a
solda é concluida, a fonte de soldagem faz uma média dessas medicOes para
estabelecer um valor médio de WeldScore®.

A opcdo WeldScore Average permite validar a fungdo de soldagem com base
no WeldScore® médio da solda.

(PS)Cada fonte de alimentacdo de soldagem pode ser configurada para emitir
um alerta se o WeldScore® ficar abaixo de um determinado valor. A solda
pode ser validada com base no fato de o alerta ter sido emitido ou ndo.

Por exemplo, se um alerta de WeldScore baixo tiver sido emitido para a(s)
solda(s) executada(s) na fungdo, vocé pode encaminhar a sequéncia para uma
funcdo Alerta ou Aprovagdo para resolver o potencial problema de qualidade.
Se nenhum alerta tiver sido emitido, a sequéncia de solda podera prosseguir
para a préxima funcgao.

(RS)A opgao Weldscore Mdximo permite validar a(s) solda(s) com base no fato
de o WeldScore® maximo da solda executada ficar acima, abaixo ou igual ao
numero especificado aqui.

(RS)A opcdo Weldscore Minimo permite validar a(s) solda(s) com base no fato
de o WeldScore® minimo da solda executada ficar acima, abaixo ou igual ao
numero especificado aqui.

(PS)Esta opg¢do permite validar a solda com base no fato de a velocidade de
alimentacdo de arame ter ficado acima do limite madximo OU abaixo do limite
minimo definido no perfil de solda.

(RS)Centenas de vezes por segundo, a fonte de soldagem efetua uma medicao
da velocidade de alimentag¢do de arame (menos os atrasos de inicio e fim).
Quando a solda é concluida, a fonte de alimentacdo faz uma média dessas
medic¢Oes. A opgdo Média de velocidade de alimentacdo de arame permite
validar a solda com base no valor médio da velocidade de alimentacao

de arame.

(PS)Esta op¢do permite validar a solda com base no fato de a velocidade de
alimentagdo de arame ter ficado acima do limite definido no perfil de solda.
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Biblioteca Validagbes de Solda

Limite minimo de
velocidade de arame
excedido

Velocidade de arame

(PS)Esta opgdo permite validar a solda com base em se a velocidade de
alimentagdo de arame ficou abaixo do limite definido no perfil de solda.

(RS)A opgdo Velocidade de arame Mdxima permite validar uma solda com

Madxima base na maior velocidade de alimentag¢do de arame medida pela fonte de
soldagem durante o periodo de execucdo da solda (menos os atrasos de inicio

e fim).

Velocidade de arame

Editar uma validacao de solda na biblioteca

(RS)A opcdo Velocidade de arame Minima permite validar uma solda com base
Minima na menor velocidade de alimentacdo de arame medida pela fonte de
alimentacgao de soldagem durante o periodo de execuc¢do da solda

(menos os atrasos de inicio e fim).

Para editar uma regra de validacdo, basta clicar no botdo Validacdo de solda da barra de ferramentas
superior, selecionar a entrada adequada no menu suspenso e fazer as altera¢Ges. Lembre-se de clicar
no botdo OK para confirmar as alteragdes.

DICA | Para editar varias entradas em uma unica sessdo, basta

selecionar cada entrada e edita-las. Em seguida, clique em OK

para confirmar todas as alteragoes feitas e fechar a janela.

Weld Validation Properties

=

Select Weld Validation
Properties

Weld Validation Rule

Property Name

<MNew>

Tack

Weld 1
Weld 2
Weld 3
Weld 4

-

[

- ”[ MNone

v"

|[ Mone

-]

Figura 5.7

Editar uma entrada de validagao de solda

NOTA | As validagoes de solda adicionadas a biblioteca a partir da
ferramenta Analises de relatério de sequencia usam a

convengdo de nomeagao “FunctionName X.Y”, em que Nome
da fungdo corresponde ao nome da fung¢ao; X corresponde ao

numero da etapa (encontrado no canto inferior esquerdo da

barra de titulo vertical); e Y corresponde a fun¢ao consecutiva
para a etapa (a partir de 0).
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Excluir uma validacéo de solda da biblioteca

Para remover uma regra de validagao de solda da sequéncia, clique no botao Validagdes de solda da barra
de ferramentas superior; selecione a entrada que vocé deseja remover; e clique no icone Excluir ([*]) ao
lado do campo Regras de validagéo de solda. Lembre-se de clicar no botdo OK para confirmar as alteragdes.

Weld Validation Properties =
Select Weld Validation: [Weld 1 v|
Properties

P
Weld Validation Rule | Weld 1 3]
Property Name Operation  Value Condition Operator
Duration

Figura 5.8 Excluir uma validagdo de solda

ADVERTENCIA | Se vocé excluir uma regra de validagdo que esteja
sendo atualmente usada por uma solda na sequéncia,
o Weld Sequencer Editor removera automaticamente
a selegdo da(s) fungao(des) de soldagem.

Ferramenta Analises de relatorio

Na pagina B.1, explicamos o processo de duas etapas para a criacdo de um arquivo de sequéncia de solda.
Primeiro, vocé constréi o esqueleto da sequéncia com todas as fungdes de sequéncia que deseja utilizar e
conecta as fungdes entre si. Segundo, vocé adiciona todas as validagdes de solda que deseja utilizar. E essa
segunda parte que é demorada. No entanto, a ferramenta Analises de relatdrio pode fazer isso
automaticamente.

NOTA | Os dados de registro de solda salvos no(s) relatério(s) usam
o perfil de solda ativo para omitir os dados de inicio e fim. E
preciso configurar corretamente os atrasos inicio e final do
perfil de solda ANTES de coletar e analisar os dados do
relatdrio.

Ao usar dados médios para soldas rapidas (aproximadamente
menos de 5 segundos), os atrasos inicio e final podem ter

um impacto significativo sobre o processo de andlise e nao
refletirdao uma leitura exata das condigdes de soldagem

no estado estacionario. (Para obter informagdes mais
aprofundadas sobre perfis de solda, consulte o Manual

do Usudrio Power Wave® (IM8002).)

NOTA | Para usar a ferramenta Analises de relatério, é preciso que
uma série de relatdrios de sequéncia ja tenham sido criados.
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Apds carregar os arquivos de relatdrios de sequéncia em XML, o assistente Analises de relatdrio fornece
uma analise automatizada dos arquivos de relatdrio para criar valida¢des de solda. Um relatdrio de
sequéncia contém todos os dados brutos coletados durante a soldagem com o arquivo de sequéncia de
solda e fornece uma visualizacdo completa do processo de criagdo de uma peca.

Quando vocé cria arquivos de texto delimitados por tabulacdo ou arquivos do Microsoft® Excel para os
relatdrios de sequéncia, o Weld Sequencer também cria automaticamente um arquivo XML para cada
relatdrio. Voceé precisa desses arquivos XML para usa-los com a ferramenta Analises de relatério. A
ferramenta Analises de relatério encontrara esses arquivos XML de maneira automatica, mas geralmente é
possivel encontra-los em:

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

Para que vocé possa usar a ferramenta Analises de relatério, o arquivo de sequéncia que sera editado
precisa estar aberto no Weld Sequence Editor. A finalidade dessa ferramenta é modificar o esqueleto de
sua sequéncia. Os relatérios de sequéncia que vocé deseja analisar devem corresponder a esse arquivo
aberto.

NOTA | E preciso ter um arquivo de sequéncia aberto no Weld
Sequence Editor para que o botdo Analises de relatério, na
barra de ferramentas superior, seja habilitado.

Carregar relatdrios de sequéncia
1. Abra o Weld Sequence Editor.

2. Abra o arquivo de sequéncia de solda que
vocé deseja editar.

3. Cligue no botdo Analises de relatério na A janela Analisador de relatdrios de sequencia é
barra de ferramentas superior. aberta.

Sequence Report Analyzer

Select XML Reports for Analys

Load XML Report Folder [ Load XML Report Files

Clear XML File List

Include File Name
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4. Cligue no botdo Carregar pasta relatério XML
ou no botdo Carregar arquivos relatorio XML.

5. Repita a etapa 4 até ter carregado todos os
arquivos de relatério em XML.

6. Clique em Avangar.

O botdo Carregar pasta relatério XML permite
carregar uma pasta inteira de relatdrios de sequéncia
em XML.

O botdo Carregar arquivos relatdrio XML permite
carregar individualmente arquivos XML especificos
armazenados em uma pasta.

DICA | O Weld Sequencer classifica
automaticamente os arquivos XML e sabe quais
arquivos sdo compativeis com o arquivo de
sequéncia de solda aberto, assim como os arquivos
de relatdrio que ndo contém etapas concluidas,
fungGes executadas ou soldas automaticas. Vocé ird
confirmar os relatérios que deseja usar em uma
etapa posterior.

E possivel ter varios relatérios de sequéncia salvos
em diferentes estacoes de soldagem executando o
mesmo arquivo de sequéncia de solda.

NOTA | Alista de arquivos XML continuara a
crescer a medida que mais relatdrios forem
adicionados.

A janela Selecionar nomes da pe¢a da montagem
para analise sera exibida.

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
| |WGO_revD'5 [Expected Welds: 19], 4 sequence rep:rt(s)l

Selecione os nomes das pe¢as de montagem para analise

7. Revise o(s) conjunto(s) de relatérios de
sequéncia selecionados automaticamente
pela ferramenta Analises de relatério.

8. Selecione a caixa ao lado de outro(s)
conjunto(s) de relatérios que vocé deseje
incluir.

O sistema compara o nome da peca (em Propriedades
Globais) do arquivo de sequéncia de solda
atualmente aberto com o nome da peca em cada
relatorio de sequéncia.

A ferramenta Analises de relatério automaticamente
coloca uma marcacgdo ao lado do(s) grupo(s) de
arquivos que ela considera compativeis.

Isso pode acontecer se 0 nome da peca do relatdrio
de sequéncia nao for compativel com o arquivo de
sequéncia aberto, mas o relatdrio de sequéncia ainda
representar exemplos validos para andlise.
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Ferramenta Analises de relatorio

A janela Pardmetros de ajuste da Analise sera exibida.

9. Clique em Avangar.

Ajustar parametros de analise

10. Na secdo Analise dos dados, defina a
porcentagem Consisténcia minima.

11. Nasecdo tempo estimado da funcgdo, defina
0s parametros para o tempo estimado no
conjunto de dados.

Sequence Report Analyzer

Adjust Analysis Para

Data Analysis

Minimum Consistency T0% .

Function Estimated Time

Automatic Qutlier Removal -3

SD/Mean Limit 50 %

to 3 : Sigma

A porcentagem consisténcia minima representa a
porcentagem de valores de parametros repetidos no
relatério de sequéncia em que os dados sao
consistentes.

Por exemplo, se este valor for configurado em 70%,
pelo menos 70% dos valores de parametros contidos
nos relatérios de sequéncia devem ser iguais para
gue sejam automaticamente incluidos para analise.

Ao calcular o tempo estimado final para cada funcao,
a ferramenta Analises de relatério utiliza esses
parametros para limitar o conjunto de dados aos
dados que vocé considera importantes. A Tabela 5.4
na pagina 5.31 explica os parametros com detalhes.

A ferramenta Analises de relatdrio revisa e cria o
tempo estimado para as seguintes funcoes:

Mostra HTML (apenas se houver uma marca de
sele¢do ao lado de Esperar por agdo continuar)

Display Picture (apenas se houver uma marca
de selecdo ao lado de Esperar por a¢éio
continuar)

Campo entrada
Revisdo

Solda

Acumulador de solda
solda livre

Campo entrada CLP
Leitura de tag CLP
Escrita de tag CLP
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12. Nasecdo Fungdo parametros de solda, defina
0s parametros para os dados de soldagem no
conjunto de dados.

13. Nasecdo Validagbes de solda por tempo de
arco e deposicdo, configure os parametros de
tempo de arco e deposi¢do no conjunto de
dados.

14. Na secao validagdes de solda por outros
pardmetros, defina os parametros para os
dados restantes no conjunto de dados.

15. Cliqgue em Avangar.

Selecionar relatdrios para analise

Ao calcular os parametros de soldagem finais para
cada funcao, a ferramenta Analises de relatério utiliza
esses valores para limitar o conjunto de dados aos
dados que vocé considera importantes. A Tabela 5.4
na pagina 5.31 explica os parametros com detalhes.

A ferramenta Analises de relatdrio revisa e cria os
seguintes valores de parametros a partir das
seguintes funcoes:

=  Acumulador de solda: Numero minimo de
soldas e maximo/minimo acumulado

= Solda livre: Numero minimo de soldas e
numero madximo de soldas

Ao calcular os valores finais para cada funcdo, a
ferramenta Analises de relatério utiliza esses
parametros para limitar o conjunto de dados aos
dados que vocé considera importantes. A Tabela 5.4
na pagina 5.31 explica os parametros com detalhes.

Ao calcular os parametros de soldagem restantes
para cada fungao, a ferramenta Analises de relatdrio
utiliza esses valores para limitar o conjunto de dados
aos dados que vocé considera importantes. A Tabela
5.4 na pagina 5.31 explica os parametros com
detalhes.

A ferramenta Report Analysis também revisa e cria os
seguintes valores de parametros a partir das fungoes
de soldagem:

= Tensdo do arco

= Corrente do arco

= Velocidade de alimentagdo do arame

=  Deposicdo

=  True Energy™

=  WeldScore®
A ferramenta Analises de relatdrio calcula os

parametros usando os conteudos de todos os
arquivos de relatério selecionados.
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16. Verifique os relatérios que vocé deseja usar A ferramenta Analises de relatério agrupa
para a analise final. automaticamente os relatérios semelhantes e
seleciona aqueles que estdo acima da percentagem
minima de consisténcia para o seguinte:

= Maioria das etapas concluidas: Este é o
numero mais alto de etapas concluidas nos
arquivos de sequéncia de solda e a
porcentagem de relatérios que alcangaram
esse nimero.

= Fungdes executadas: Numero de fungdes
executadas nos arquivos de sequéncia de
solda e a porcentagem de relatérios que
alcangaram esse numero.

= Soldas em Automdtico: Numero de soldas
executadas no modo Automdtico nos
arquivos de sequéncia de solda e a
porcentagem de relatérios que alcangaram
esse numero.

17. Selecione a caixa ao lado de outro(s) Os relatdrios de sequéncia podem nao satisfazer os
conjunto(s) de relatérios que vocé deseje requisitos de Consisténcia minima, mas certamente
incluir. representam exemplos validos para analise.

18. Cliqgue em Avangar. A ferramenta Relatdrio de analises realiza uma

andlise estatistica de todos os relatérios incluidos.

Primeiramente, a ferramenta remove todos os dados
que estdo fora dos limites de desvio padrdo
especificados no campo Remocgdo automadtica de
limitadores para os parametros. Em seguida, a
ferramenta usa os parametros DP/Limite médio nos
dados restantes para determinar se eles sdo
consistentes. Por fim, a ferramenta Relatorio de
analises utiliza a faixa de previsao, Predi¢do de range,
para calcular os valores minimos e maximos
recomendados.

Selecionar dados calculados para serem incluidos no arquivo de sequéncia de solda

19. Na aba Fun¢ao dados, selecione a caixa ao A ferramenta Relatdrio de analises seleciona
lado de cada pardmetro que vocé deseja automaticamente todos os itens que correspondem a
adicionar a fungao indicada. porcentagem DP/Limite médio. A Tabela 5.5, na
pagina 5.32, explica com detalhes cada coluna desta
segao.

Utilize os botdes Desmarcar todos e Selecionar todos
para selecionar parametros em blocos.

5.28 Weld Sequencer Manual do usudrio IM8003



Ferramenta Analises de relatdrio Capitulo 5. Propriedades do nivel de sequéncia

20. Na aba Dados de validagao de solda, A ferramenta Relatdrio de analises seleciona
selecione a caixa ao lado de cada valida¢do de automaticamente todos os itens que correspondem a
solda que vocé deseja adicionar a fungao porcentagem DP/Limite médio. A Tabela 5.5, na
indicada. pagina 5.32, explica com detalhes cada coluna desta

segao.

Utilize os botdes Desmarcar & Esconder e Mostrar
para selecionar validagdes em blocos.

21. Clique em Aplicar Mudangas para aplicar as A ferramenta Relatdrio de andlises atualiza os valores
alteracdes selecionadas ao arquivo de de parametros correspondentes da fungao, cria novas
sequéncia de solda aberto. validagdes de solda e seleciona as novas validagGes

nas fungdes de soldagem.

NOTA | AsvalidagGes de solda criadas pela
ferramenta Relatdrio de analises de sequencia usam
a convengdo de nomeagdo “NomedaFuncio X.Y”,
na qual:

= NomedaFungdo é o nome da fungao

= X é o numero da etapa (encontrado no canto
inferior esquerdo da barra de titulo vertical)

= Y é afungdo consecutiva para a etapa
(comegando com 0).

Resumo das alteragoes

22. Revise a lista de alteragdes feitas no arquivo
de sequéncia de solda.

23. Clique em OK.

Parametros de andlise

Os parametros de andlise da ferramenta Relatdrio de analises permitem controlar quais dados dos arquivos
de relatdrio de sequéncia serdo usados para calcular os valores de parametros de funcdo recomendados

e as validacGes de solda recomendadas. Vocé pode remover os dados invalidos e deixar apenas os dados
de boa qualidade.

DICA | Estajanela salva suas escolhas e as exibe da préxima vez que
vocé usar a ferramenta Relatorio de analises.
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s 0 . Soaaaaaar

Adjust Analysis Parameters

|= - |

Data Analysis =

Minimum Consistency T0% :

Function Estimated Time

Automatic Qutlier Removal -3, to 3, Sigma
. -

SD/Mean Limit 50% o

Prediction Range 15 : Sigma

Function Weld Parameters

Automatic Qutlier Removal -4 : to 4 : Sigma
. -

SD/Mean Limit 3%

Prediction Range -15 : to 15 : Sigma

‘Weld Validations for Arc Time and Deposition

- -

Automatic Qutlier Removal -4, to 4, Sigma
. -

SD/Mean Limit 3%

Prediction Range -15 : to 15 : Sigma

‘Weld Validations for Other Parameters

Automatic Qutlier Removal -4 : to 4 : Sigma
SD/Mean Limit 5% o
Prediction Range -15 : to 15 : Sigma

Reset Parameters

l < Previous i l Next > l l Cancel

Figura 5.9 Parametros de anadlise
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DICA | Sao fornecidos diferentes conjuntos de parametros de analise
para Tempo estimado, Fungdo pardmetros de solda,
Validagoes de solda por tempo de arco e deposigdo e
Validagdo de solda por outros pardmetros, para que vocé
possa definir configuracoes individuais para cada tipo de
parametro.

DICA | Clique no botdo Restaurar parametros para voltar as
configuragOes padrao originais.

Tabela 5.4 Parametros disponiveis para a ferramenta Relatdrio de andlises

Consisténcia A porcentagem Consisténcia mimina representa a porcentagem de valores de
mimina parametros repetidos no relatorio de sequéncia em que os dados sdo consistentes.
Remocdo A ferramenta Relatdrio de analises carrega todos os dados dos relatérios de
automadtica de sequéncia selecionados e calcula estatisticas a partir do conjunto completo de
limitadores dados. Em seguida, a ferramenta remove todos os dados que estdo fora dos limites

de desvio padrao, especificados pelos limites superior e inferior do campo Remogédo
automadtica de limitadores. A coluna Amostras (Tabela 5.5 na pagina 5.32), nos
resultados finais, indica quantos dados foram usados nas estatisticas finais no
formato X de Y. Se X for menor que Y, alguns dados (atipicos) foram removidos com
base nos limites definidos no campo Remog¢do Automdtica de limitadores.

DP/Limite médio O campo DP/Limite médio corresponde ao limite maximo para que os dados sejam
considerados Uteis ou consistentes. Se a analise produzir um valor de DP/Limite
médio (ou Coeficiente de Variacdo) menor que esse limite, a ferramenta Relatdrio
de andlises seleciona automaticamente os dados na etapa final da analise.

Predicdo de range Insira o intervalo limite que a ferramenta Relatério de andlises devera implementar
ao calcular as recomendacgdes. Esse calculo é feito em termos de desvio padrdo (DP
ou Sigma). A ferramenta Relatdrio de andlises utiliza o valor definido em Predicdo de
range para fornecer uma “margem de seguranga” confidvel nas duas extremidades
da média. Consulte a Tabela 5.5, na pagina 5.32, para obter mais detalhes sobre
como o intervalo Predigcdo de range é utilizado pela ferramenta Relatério de analises
no cdlculo do Limite Inferior e Limite Superior.
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Selecionar dados calculados para serem incluidos no arquivo de sequéncia de solda

Depois que a ferramenta Relatdrio de analises verifica os arquivos de relatérios de sequéncia, ela compila
os dados em um formato utilizavel e exibe os resultados na tela. Com base nessas informacdes, o usuario
decide se o sistema deve fazer altera¢des no arquivo de sequéncia de solda aberto. A Tabela 5.5 explica
as colunas disponiveis com mais detalhes.

[ Sequence Report Analyzer

Select calculated data to include in the sequence file.

Tsequence Feport
Function Data | Weld Validstion Data |
Select calculated data to include in the sequence file.
Select function data to be included.
I Uncheck All I Check All Estimated Time Parameters Function Data | Weld Validation Data ‘
Include Step StepName Function Type Function Name  Paramete] Select weld validations to be included.
[ [1 SM Entry  [Field_Entry Field Entry Estimated Ti N ) ) . N
EE Setup 1 Display_Picture | Display Pictare | Estimated T [ Uncheck 8t Hide Wire Feed Speed [ Uncheck & Hide Depaosition I [ Uncheck & Hide True Energy 1 I Uncheck & Hide Weld Score
3 Weld 1 8 2 |Welding Welding Estimated Ti Predicted | Predicted
. ic 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
T |11 |New Step | Display_Picture| Display Picture |Estimated T [NE Weld 1 & 2 | Welding Welding True -Enargy 1126.6 3300.7 Bofg 22136 |7247
12 |NewStep |Welding Welding Cotmated T 5 Weld 3 &4 | Welding Welding Arc Time 00:01.4 00:01.4 Gof8 [00:014 |00:00.0
B |13 |Mew Step |Welding Welding Estimated T 3 Weld 3 & 4 | Welding Welding Arc Voltage 18.8 26.2 8of8 225 25
{12 [NewStep [Welding Welding Etmated T 5 |weld 3 & 4 [Welding Welding Arc Amperage | 69.0 76.5 Bofs  |723 25
P EY— Y Fe—— P— S = [ 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 Y x X EEwY - =
[ < Previous 1 I Apply Changes l [ Cancel

Figura 5.10 Dados a serem incluidos no arquivo de sequéncia de solda

Tabela 5.5 Colunas para os dados calculados

Incluir Selecione esta opc¢do para adicionar os dados ou a validagdo ao arquivo de sequéncia de
solda aberto. A ferramenta Relatdrio de andlises seleciona automaticamente as linhas
qgue melhor correspondem aos parametros estabelecidos com base no DP/ Limite médio
(Coeficiente de variagdao). Porém, é possivel excluir essas linhas e incluir outras.

Etapa Este é o niumero da etapa exibido na sequéncia de solda. Esse nimero pode ser
encontrado na barra de titulo da etapa.

= Display Picture Welding
-
3 )

P—1 |

Nome da etapa Este é o nome da etapa exibido na sequéncia de solda. Esse nome pode ser encontrado
na barra de titulo da etapa.

B B

Display Picture Welding

w (Weldl&i)
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Tipo de funcdo

Nome da fung¢do

Pardmetro

Validagdo de
solda

Limite baixo
previsto

Limite Alto
previsto

Amostras

Média
DP

Comentdrios

Esta coluna exibe o tipo de fungdo de sequéncia a partir da qual os dados foram
coletados (ex.: uma fungdo do tipo Mostrar imagem, Revisdo ou Soldagem).

Esta coluna exibe a descri¢do da funcdo contida no campo Nome da janela propriedades.

Welding Properties

Properties | Weld Procedures | Weld Validation

Weld Properties

MName  Welding

Blumabar af Wald 2 *

Na sec¢do Selecionar dados da fungdo a ser incluida, a coluna Pardmetro exibe os dados
representados pela linha (ex.: Tempo estimado ou Quantidade minima de soldas).

A coluna Pardmetro aparece apenas na aba Dados da fungao.

Na secdo Selecionar valida¢bes de solda a serem incluidas, a coluna Validagdo de solda indica o
parametro de validacdo de solda calculado representado por esta coluna. Esta é a Propriedade
gue a ferramenta Relatdrio de analises s usara na validagdo da solda, se selecionada.

A coluna Validagdo de solda aparece apenas na aba Validagao de solda.

Com base nas colunas Média e DP calculadas a partir dos relatérios de sequéncia (e
considerando o Range previsto definido anteriormente), a coluna Limite baixo previsto
exibe o valor recomendado a partir da andlise do relatério. A coluna Limite baixo
previsto usa a seguinte equagao:

Média + [(ValorBaixoparaPrevisiaodeRange) * DP]

ADVERTENCIA | Esta é a alteragdo referente a este item que sera feita na sequéncia
de solda ao clicar em Aplicar Mudancgas.

DICA | A coluna Limite baixo previsto ndo se aplica a alguns parametros, como
Tempo estimado.

Com base nas colunas Média e DP calculadas a partir dos relatérios de sequéncia

(e considerando o Range Previsto definido anteriormente), a coluna Limite alto previsto
exibe o valor recomendado a partir da analise do relatdrio. A coluna Limite alto previsto
usa a seguinte equagao:

Média + [(ValorAltoparaPrevisiodeRange) * DP]

ADVERTENCIA | Esta é a alteragdo referente a este item que sera feita na sequéncia
de solda ao clicar em Aplicar mudangas.

DICA | A coluna Limite alto previsto nao se aplica ao parametro WeldScore®.

A coluna Amostras exibe o nimero de dados usados para determinar os valores de
Limite baixo previsto e Limite alto previsto. Esta coluna indica quando um dado atipico
é descoberto durante a analise. Por exemplo, a coluna amostras poderia exibir 3 de 4.
Isso significa que um dos dados foi removido devido a inconsisténcia, com base nos
parametros de anadlise que vocé definiu.

A coluna Média exibe o valor médio dos dados utilizados.

A coluna DP representa o desvio padrdao dos dados desta propriedade para os pontos
de dados utilizados nesta analise.

A ferramenta Relatdrio de analises exibe as informac6es complementares nesta coluna.
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PAGINA INTENCIONALMENTE DEIXADA EM BRANCO.
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THE WELDING EXPERTS®

Capitulo 6

Funcdes de sequéncia

No lado esquerdo da janela do Weld Sequence Editor, o usuario tem acesso as ferramentas necessarias
para criar a sequéncia de solda: as fun¢Ges de sequéncia. Essas fungGes sdo os elementos bdsicos da
operacdo de soldagem. E possivel adicionar funcdes a sequéncia de solda que controla todos os aspectos da
fonte de alimentacdo de soldagem e das soldas criadas pelo operador. Essas funcGes ajudam a definir um
processo consistente e replicdvel para o operador de solda. Cada etapa criada é, na verdade, um grupo de
funcdes no Weld Sequence Editor.

DICA | A medida que o aplicativo Weld Sequencer evoluir, mais
fungdes serdo disponibilizadas.

[ WG rev 06_for V14wsf - Weld Gun Organiz

e save - & Cut < Logout o UserMaintenance % Global Properties Report Analysis [T Show Grid £ Preferences
23 Copy 4 Weld Procedures
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i
3

[ Ps Connect | 33 Pant Maintenance Snap to Grid

New Open 5 print Paste X Delete 1] Weld Validations

Browse ... Edit Connections Maintenance Properties Tools Layout Settings

 Functions
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o

2
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Display Picture

1

< Func¢des de sequéncia

Field Appender

Q

@
2
g
@
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s

Weld Accum. Weld Open

Weldset Software

~ Database Functions |

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

Figura 6.1 Fungdes de sequéncia

Planejamento da sequéncia de solda

Antes de criar um arquivo de sequéncia de solda, é aconselhavel pensar primeiro na sequéncia e garantir
que as instrugdes de trabalho necessdrias estejam disponiveis e que exista uma ideia clara dos requisitos
e parametros de soldagem necessarios para as soldas que o operador ird executar.

DICA | Fazer um eshogo do diagrama de fluxo com os nomes das fungoes
e seus parametros antes de comegar pode agilizar e facilitar a
criagdo do arquivo de sequéncia de solda no software.
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Capitulo 6. Fungdes de sequéncia Etapas de uma sequéncia de solda

Etapas de uma sequéncia de solda

Cada vez que o operador de solda clica em Préximo (ou termina as soldas da etapa) no Weld Sequencer,
ele avanca para uma nova etapa. Cada etapa pode conter vdrias instrugdes e séries de funcdes,
dependendo das necessidades das soldas. Cada etapa da sequéncia de solda é criada no Weld Sequence
Editor (Figura 5.4).

eld Sequence Edito
b ldsae @ Logout o User Maintenance | & Global Properties Report Analysis || [TfT Show Grid ik Preferences
lé [l Save As - i i Weld Procedures
PS Connect o3 i Snap to Grid
New Open & Print L AbEUNET e ﬁWeld Validations =
Browse ... Edit Connections Maintenance Properties Tools Layout Settings
I ~ Functions (sl =
I
Alert Approval ©“ Start
Cons, Weight Decision
g
Display HTML  Display Picture ‘%
)
@®
Display Video  Field Appender 1
——
< S
O
Field Entry Goto Step 5
&
rj &/ - e
ol
f et
Review Weld
ol
= —
Weld Accum. ‘Weld Open
9/
—_t
Weldset Software —!
[+ Database Functions
E
>
Prrer— Bl = =
® Power Source Not Connected @ Database Connected to THINKALEWS100

Figura 6.2 Novo arquivo de sequéncia de solda em branco

Quando um novo arquivo de sequéncia de solda é criado (ex.: ao clicar em Novo, na barra de ferramentas
superior), o Weld Sequencer adiciona automaticamente trés etapas:

= |nicio: A etapa Iniciocontém a funcdo Inicio (pagina 6.1). Nesta etapa, vocé pode indicar se
deseja realizar uma restauracgdo na fonte de alimentacdo de soldagem.

= Ftapa 1: Esta é a primeira etapa da sequéncia de solda. Esta etapa pode ser editada (inclusive
renomeada), e outras etapas podem ser adicionadas acima ou abaixo dela, conforme necessario
para a sequéncia.

=  Fim: A etapa Fimcontém a fungdo Fim (pagina 6.1). Aqui vocé pode optar por exibir um resumo
do desempenho da sequéncia de solda depois que o operador completa-la.
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Etapas de uma sequéncia de solda Capitulo 6. Fungdes de sequéncia

Inserir/Excluir uma etapa

Criar uma etapa no Weld Sequence Editor é simples. Clique com o botdo direito do mouse na area de titulo
de uma das etapas exibidas em sua drea de trabalho. Em seguida, selecione uma das opgdes de Inserir

apresentadas no menu pop-up (Figura 6.3).

* | save D & Cut ‘\‘, Login 1} Global Properties

53 Copy 4 Weld Procedures

T' |l Save As l::ﬂngg-'-'e-::

New Open < Print Paste  [X Delete ﬁﬂWeld Validations

Browse ... Edit Connections Properties

« Functions |

E Insert Step Above F_ (
Alert Approval Insert Step Below ol [
—
Delete Step
I T Welding

Cons, Weight Decision 1 |

i
|
|

Figura 6.3 Inserir uma etapa

E possivel inserir uma etapa acima ou abaixo da etapa atual. Apds inserir a etapa, vocé pode arrastar
e soltar a(s) funcdo(Ges) que deseja adicionar a etapa.

Propriedades da etapa

O Weld Sequencer permite renomear cada etapa no editor, de modo que possam ser facilmente
diferenciadas. Esse recurso é especialmente Util nas sequéncias maiores, que contém uma grande

quantidade de etapas.

Weld 1 Properties @

MName Weld 1

Tirne Estimate for thisStep O hr: 0 min: 0 sec

Figura 6.4 Propriedades da etapa

Para acessar as propriedades de uma etapa, basta clicar duas vezes na area de titulo da etapa. A janela
Propriedades é aberta (Figura 6.4), onde vocé pode renomear a etapa e visualizar seu tempo estimado.
A Tabela 6.1 explica esses campos com maiores detalhes.
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Capitulo 6. Fungdes de sequéncia Adicionar fungbes a sequéncia de solda

Tabela 6.1 Campos da janela Propriedades da etapa

Nome Neste campo de texto, digite um nome que ajude a distinguir esta etapa de todas
as outras etapas da sequéncia. Por exemplo, vocé pode criar uma etapa chamada
“Configuracdo” e outra chamada “Soldas por ponto”. A etapa “Revisdao” poderia
conter uma fungao Aprovagdo e a fungdo Revisdo.

Tempo estimado O Weld Sequencer soma todos os tempos estimados que vocé insere para cada
uma das fung¢des dentro da etapa e exibe o total aqui. Se for necessario alterar o
tempo estimado, esse ajuste devera ser feito na(s) fungdo(des) apropriada(s). O
Weld Sequencer usa o tempo total de cada etapa ao exibir as barras de progresso
Status do ciclo e Status da etapa (Figura 7.2na pagina 7.4).

DICA | Abarra Status da etapa (1, ), no Weld Sequencer, fica amarela
quando o operador de solda atinge 85% do tempo inserido aqui. Consulte a
Tabela 7.1 na pagina 7.5 para obter detalhes sobre a exibicdo no Weld
Sequencer.

Adicionar funcdes a sequéncia de solda

Adicionar fungdes a sequéncia de solda é simples. Na lista a direita, encontre a fungao que vocé deseja
adicionar. Arraste e solte a fungdo na etapa apropriada. Clique duas vezes na fungao para abrir a janela
Propriedades. Em seguida, configure a funcdo conforme necessario. Cada funcdo possui propriedades
diferentes, e as informacdes sobre cada funcdo podem ser encontradas a partir da pagina 6.7.

ADVERTENCIA | E preciso ter uma “Primeira Fun¢do” identificada
em cada etapa. Se, no inicio da etapa, houver uma
funcdo sem uma borda azul, clique com o botao
direito do mouse na fungdo e selecione Fazer
primeira funcdo a partir do menu pop-up.

’ e save & Cut < Login < User Maintenance & Global Properties Report Analysis || | [ Show Grid §# Preferences
& (=l Save As 53 Copy 4 Weld Procedures

—— [ Ps Connect || £33 Part Maintenance Snap to Grid

E Weld Validations

Browse .. Edit Connections Maintenance Properties Tools Layout Settings

Figura 6.5 Adicionar uma fungdo a sequéncia
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Conectar e validar fungées Capitulo 6. Fungdes de sequéncia

Quando vocé arrasta e solta a primeira funcdo em uma etapa, o Weld Sequencer automaticamente deixa a
borda da funcdo azul e marca aquela fungdo como ponto de partida naquela etapa, de modo que a fungdo
anterior saiba qual fungdo deve ser executada primeiro. Se for preciso indicar uma fungdo diferente, basta
clicar com o botdo direito do mouse na funcdo e selecionar a opcdo Fazer primeira fungao no menu pop-up.

DICA | Certifique-se de que a fun¢ao esteja completamente dentro
da area limitada pelas linhas laranjas. Desse modo, o
Weld Sequencer pode reconhecer a fungao como parte
da etapa correta.

Conectar e validar funcoes

Para que o Weld Sequencer avance da fungao Inicio até a fungdo Fim, passando por todas as fungdes entre
elas, é necessario conectar cada funcdo a proxima, sempre seguindo em frente. Quando possivel, deve-se
adicionar também condices para possiveis resultados da funcdo (ex.: o que o Weld Sequencer deve fazer
se as soldas ndo passarem na validacdo ou se as credenciais de usudrio para uma funcao Aprovagdo
estiverem incorretas).

! !
T~
| | B8] | B B
o pr— —_ o —— o <
” Display Picture \____‘_/ Welding Display Picture Welding —— Alert
1 1

Figura 6.6 Conector basico e conector condicional

Conectar funcdes

Para conectar uma fungdo a outra, passe o mouse sobre uma das algas até que o cursor mude para uma
cruz. Em seguida, clique e arraste uma linha até a funcdo que vocé deseja que ocorra em seguida e solte-a.
Quando o conector é liberado, ele se transforma em uma seta, que indica a dire¢do que a sequéncia de
solda ira percorrer de uma fungdo a outra. O conector basicamente fica “colado” a cada funcao,
permanecendo assim até que vocé exclua o conector ou a(s) fungao(des).

I
! !
B B8 — [ E .’
E_ 4 —% *le E_ . % %'
- Display Picture Welding e Display P IE Welding
!
1 1

Figura 6.7 Conexao de fungdes

Conectores condicionais

Algumas func¢des oferecem a possibilidade de validar o resultado da fungdo com base em condi¢bes
ajustaveis (ex.: as fungbes Solda e a fungdo Aprovacgdo). O Weld Sequencer detecta automaticamente os
recursos de tomada de decisdo da fungdo. Se houver a opgao de validar a fungao, o conector fica verde
(Figura 6.8). Clique duas vezes no conector para definir as configurag¢Ges de validagado da fungao.
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Capitulo 6. Fungdes de sequéncia Conectar e validar fun¢bes

DICA | Para exibir as regras de validagdo atuais, passe o mouse sobre
um conector condicional entre duas fungoes.

—
!

2 : / /_\>

5 |

- Display Picture Welding v Alert

' I~
T~

Figura 6.8 Conector de validacao verde

[

Para obter mais informacGes sobre a validacdo de fung¢Ges especificas, consulte as seguintes se¢des:
=  Fungdo Aprovag¢do (pagina 6.24)
=  Fungdes Solda (pagina 6.36)
=  FungOes Base de dados (pdgina 6.42)
=  Fungdes PLC (pdgina 6.52)
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Funcées inicio e fim Capitulo 6. Fungdes de sequéncia

Funcdes inicio e fim

Todos os arquivo de sequéncia de solda executados por um soldador devem conter uma funcdo inicio e
uma funcdo fim. Quando vocé clica no botdo Novo, na barra de ferramentas superior, o Weld Sequence
Editor adiciona automaticamente essas fungGes a sequéncia (Figura 5.4 na pagina 6.2).

Inicio
A funcao Inicio da ao Weld Sequencer um ponto de partida definido e indica se, antes de

prosseguir com o restante da sequéncia, deve ser realizada uma restauracao na fonte de
alimentacdo de soldagem que executa o arquivo de sequéncia.

ﬁ Start Properties @
Start Properties
MName Start
Restore Out-of-Limit and Wire Package Settings

Figura 6.9 Funcao Inicio no Editor

Tabela 6.2 Propriedades disponiveis para a fungdo Start

Nome Vocé pode adicionar uma descricdo da funcdo, que aparecera no icone da
funcdo no Weld Sequence Editor. Isso permite que a funcao seja facilmente
identificada dentro da etapa.

Restaurar ajustes Selecione esta opg¢do para alterar a fonte de solda de modo que ela
Fora-dos-limites e corresponda as configuracdes de especificagdo de arame das propriedades
Especificacdo de arame globais no arquivo de sequéncia de solda. Depois que o operador de solda

carrega o arquivo de sequéncia e clica no botdo Inicio ( & ), as
configuragdes de especificacdo de arame na fonte de alimentagdo de
soldagem mudam para que correspondam a essas configuragdes.

Fim

funcdes na sequéncia. Ela exibe um resumo ao operador de solda (Figura 6.10); o temporizador
do ciclo ( ) ) é encerrado; e o operador de solda pode rapidamente voltar a sequéncia de solda
carregada para executar a montagem seguinte. A Tabela 6.3 explica as propriedades disponiveis
na funcdo Fim. (Consulte a pagina 7.4 para obter mais detalhes sobre o painel de informacdes
direito na Figura 6.10.)

0 Toda sequéncia de solda deve ter um fim. A fungao Fim indica a fonte de solda que ndao ha mais
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Capitulo 6. Fungdes de sequéncia Fungdes inicio e fim

[nd Praperties

¥ Visualizar no Weld Sequencer
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A 0
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@ Connected via TCP 1o 10.23.0.160 (EN1) @ Outabase Connected to THKOLEWS 100

Figura 6.10 Fung¢do Fim

Tabela 6.3  Propriedades disponiveis para a fungdo Fim

Nome Vocé pode adicionar uma descricdo da funcdo, que aparecera no icone da funcao
no Weld Sequence Editor. Isso permite que a funcdo seja facilmente identificada
dentro da etapa.

Tempo para pausa Para ser usado com a preferéncia Reinicio Automdtico nas preferéncias da estacdo
de trabalho do Weld Sequencer (pagina 7.7), o campo Tempo para pausa permite
definir um tempo de atraso antes que a sequéncia inicie novamente de maneira
automatica. O tempo de ciclo para quando a sequéncia para, mas é possivel pausar
a sequéncia por qualquer periodo de tempo (em segundos) antes que o Reinicio
automadtico se ative. O sistema ndo inclui o tempo de pausa no tempo de ciclo.

DICA | Se aopg¢ao Mostrar Display estiver marcada em conjunto com um valor
no campo Tempo de pausa, a sequéncia exibe as informagdes de resumo de
desempenho durante esse tempo de pausa.

Mostrar Display Selecione esta caixa para exibir o resumo de desempenho da sequéncia (Figura 6.10)
ao operador de solda no Weld Sequencer. Se ndo for necessario exibir essas
informacdes ao operador, desmarque esta opgao.

Logout Selecione a caixa Logout para que o Weld Sequencer desconecte automaticamente
o usuario do aplicativo no final da sequéncia de solda.
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Alerta Capitulo 6. Fungdes de sequéncia

Alerta

A funcdo Alerta permite que vocé se comunique com o operador de solda. Essa fun¢do é uma
mensagem simples que é exibida na tela juntamente com um botdo Continuar e impede que o
operador de solda prossiga até confirmar a mensagem. O sistema também exibe informacdes
adicionais com base nas informagGes que fizeram a mensagem Alerta ser exibida. Existem varias
finalidades para a fungao Alerta, incluindo o fornecimento de informagdes ou instrucdes
importantes. A Tabela 6.4 explica as propriedades disponiveis para a fungdo Alerta.

Mdert Properties =
Alert Proerties

Sound File Visualizar no Weld Sequencer

Seund File  eresway

Editor de sequéncia de scldagem Validation Failed
0]
I|
Quality Manager approval needed 12y

to continue. O
[Excepted Condition [Result 'RV 0oV
Duration >= 1.2 OK A 0.0A
ole 01PM
et 0.0 %
D) 00:10:56.5
o 00:06:23.4
=L 15
~= 3.51bs

| Continue

o

@ Contected via TCP 1o 10.23.0.168 (EN1} @ Database Connected o THINKILEWS100

Figura 6.11 Fungao Alerta

Por exemplo, apds cada funcao de soldagem em uma montagem complicada, John, da Manufatura
Avangada, adicionou uma fungdo Alert a sequéncia de solda. Essa fun¢do exibe um alerta no Weld
Sequencer se a solda exceder os limites de duragdo estabelecidos. O alerta informa quais validagdes
falharam e avisa ao operador de solda que é preciso realizar uma verificacao de qualidade antes de
continuar a soldagem. Na Figura 6.11, o operador de solda realizou uma solda. De acordo com a validagao,
a duracdo da solda teria que ser maior ou igual 1,2 segundos e menor ou igual a 1,8 segundos.

A mensagem Alerta foi exibida porque a solda realizada pelo operador nao foi aprovada na validacdo. A
solda foi reprovada porque sua duragdo foi 2,4 segundos (maior que 1,8 segundos). O Weld Sequencer
destaca os erros em vermelho. A solda passou na primeira validagao porque durou mais de 1,2 segundos.

DICA | Se o operador tivesse precisado fazer quatro soldas e a
duragdo de cada uma delas tivesse sido muito curta, haveria
quatro conjuntos de notificacoes.
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Capitulo 6. Fungdes de sequéncia Alerta

Quando o operador de solda clica em Continuar no alerta do Weld Sequencer, a sequéncia exibe a fungdo
Aprovagdo (pagina 6.24), que requer que um gerente de qualidade faga login para desbloquear a sequéncia
e permitir que o operador continue.

Tabela 6.4 Propriedades disponiveis para a funcido Alerta

Nome Vocé pode adicionar uma descricdo da fungdo, que aparecera no icone da fung¢do no
Weld Sequence Editor. Isso permite que a funcado seja facilmente identificada dentro
da etapa.

Caixa de Os textos contidos nos campos Titulo e Descri¢Go constituem a mensagem de alerta

mensagem que aparece na tela para o operador de solda.

= Titulo: O texto do campo Titulo aparece primeiro na mensagem de alerta para
o operador de solda. Veja Figura 6.11.

= Descri¢do: O texto do campo Descrigdo aparece depois do texto do campo
Titulo. Aqui deve ser inserida a informacgao especifica que vocé deseja
comunicar ao operador de solda.

Arquivo de som O campo Arquivo de som permite emitir um sinal sonoro quando a sequéncia de solda
atinge o alerta. Isso ajuda a chamar a atengao do operador de solda para que ele olhe
para a tela do computador. Clique no botao Navegar e navegue até o arquivo de som
que vocé deseja usar.

ADVERTENCIA | Certifique-se de que o computador que estiver executando o
Weld Sequencer tenha acesso a localizagdo desse arquivo de som. Se ndo tiver, o
arquivo de som ndo sera reproduzido para o operador de solda. Certifique-se
também de que o computador tenha caixas de som com volume suficientemente
alto para que o operador de solda possa ouvir o som de alerta acima do barulho da
drea de produgdo.

DICA | E possivel arrastar e soltar um arquivo de som de fora do aplicativo Weld
Sequence Editor diretamente na fungao Alerta. Antes de arrastar e soltar, verifique
se vocé adicionou a fungdo a sequéncia e salvou o arquivo de sequéncia de solda.
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Peso do consumivel Capitulo 6. Fungdes de sequéncia

Peso do consumivel

Antes de iniciar a soldagem, verifique se o alimentador de arame foi carregado com material
consumivel suficiente para completar o trabalho. Essa verificagdo ajuda a evitar que o operador
de solda pare no meio de uma sequéncia para carregar o alimentador de arame.

Consumable Weight Properties =]

Consumable Weight Properties

Name  Consumable Weight

Required Weight | 35 b
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@ Connectsd via TCP 10 10.23.6.168 (EN1) @ Database Connected to THINKILEWS100

Figura 6.12 Fungao Peso do consumivel

Quando vocé adiciona a fungao Peso do consumivel a sequéncia de solda, o Weld Sequencer exibe uma
mensagem ao operador de solda indicando o peso consumivel necessario para o trabalho e o peso
carregado no momento (Figura 6.12). A mensagem da ao operador de solda a op¢do de reabastecer o
consumivel agora ou clicar continuar sem substituir.

NOTA | Se o usuario clicar nos botdes Anterior (&) ou Préximo (&)
em vez do botao Continue, o Weld Sequencer sinaliza a
sequéncia com um erro.

Tabela 6.5 Propriedades disponiveis para a fun¢do Peso do consumivel

Nome Vocé pode adicionar uma descricdo da funcdo, que aparecera no icone da
funcdo no Weld Sequence Editor. Isso permite que a funcao seja facilmente
identificada dentro da etapa.
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Capitulo 6. Fungdes de sequéncia Deciséio

Peso exigido Insira a quantidade de consumivel necessaria para concluir completamente
a sequéncia de solda. O sistema verifica essa exigéncia com a quantidade
atualmente carregada para a fonte de alimentacdo de solda.

Se a quantidade necessdria for maior do que a que esta disponivel na fonte
de alimentacdo, essa funcdo dd ao operador de solda a capacidade de
continuar com a quantidade atualmente carregada ou substituir o consumivel

(Figura 6.12).

Decisao
A funcao Decisdo permite avancar a sequéncia de solda com base em uma das propriedades
disponiveis no conector a partir da funcao, além de quaisquer condicdes disponiveis que vocé
tenha utilizado ao sair da funcdo anterior.A Tabela 6.6 explica as op¢des disponiveis no conector
condicional a partir da funcao Decisdo.

Por exemplo, John, da Manufatura Avancgada, deseja que um gerente de qualidade aprove a soldagem caso
o operador de solda faga qualquer solda em modo manual. Se ndo houver soldas manuais, ele deseja

permitir que o soldador continue de maneira ininterrupta.

Na Figura 6.14, John adicionou duas fung¢des apds a sua funcdo de soldagem: Decisdo e Aprovagdo. Ele
conectou a fungdo Soldagem a fungao Decisdo. Em seguida, ele conectou a func¢do Decisdo a fungdo
Aprovagdo. Nesse conector, ele definiu a propriedade contagem de solda manual > 0. Se houver quaisquer
soldas feitas em modo manual, a sequéncia de solda exibira a funcdo Aprovacdo. Ele também adicionou um
conector a partir da fun¢do DecisGo a proxima etapa no caso de ndao haver soldas manuais: contagem de

solda manual = 0.

23 Display Pict

isplay Picture

Contagem de solda manual > 0

+—1
=8B
= Display Picture Welding Decision Approval
2 - |
g T Contagem de solda manual =0
; =9 J

Figura 6.13 Exemplo de uso da func¢do Decisdao

NOTA | Lembre-se: E necessario definir um conector de saida para
cada condig¢do (p.ex., um para um resultado Verdadeiro e um

para um resultado Falso).
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Decisdo Capitulo 6. Fungdes de sequéncia

Conditional Connection Properties @
Property Name Operation  Value Condition Operator
Manual Weld Count A (B3 > I 0 : lNone b &3

Automatic Weld Count
Manual Weld Count k
Sequence Errors

[ Ok | I Cancel

Figura 6.14 Conector da fungao Decisdo

Tabela 6.6 Propriedades disponiveis para o conector condicional da fungao Decisido

Contagem de solda A propriedade Contagem de solda automdtica permite executar funcoes
automdtica especificas com base na quantidade de soldas realizadas em modo
automatico. Leia mais sobre o modo automatico na pagina 7.7.

Contagem de solda A propriedade Contagem de solda manual permite executar fungées
manual especificas com base na quantidade de soldas realizadas em modo manual.
Leia mais sobre o modo manual na pagina 7.7.

Erros de sequéncia Se desejar executar uma funcao especifica quando ocorrer um erro de
sequéncia, vocé pode usar a fungao Decisdo para direcionar a sequéncia
de solda.
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Capitulo 6. Fungdes de sequéncia Mostrar HTML

Mostrar HTML

Caso seja necessario mostrar ao operador de solda uma pagina da web, interna ou externa, a
fungdo Mostrar HTML permite exibir a pagina durante a sequéncia de solda. A Unica diferenga
entre a funcdo Mostrar imagem (pagina iError! Marcador no definido.) e a funcdo Mostrar HTML
é que em vez de especificar um caminho de imagem, vocé especifica um caminho de URL.

ADVERTENCIA | Ao usar a fungdo Mostrar HTML, o computador que
estiver executando o Weld Sequencer precisa ter
acesso a localizagdo do arquivo na rede ou na
Internet. Ele ndo podera exibir o arquivo se ndo
tiver acesso a ele.

Display HTML

Name  Display HTML

URL httpsy/fwww.osha.org/law-regs.html

Sound File Browse
Wait for Continue Action (¥

Estimated Time

Visualizar no Weld Sequencer

jsmith

Editor de sequéncia UNITED STATES -1 Step2of 7
de soldagem DEPARTMENT OF LABOR pa—

A e [ b |

Octupatonal Safety & Healih Admanistration W Can Halp |

What's New | Offees OSH

iy
OSHA Law & Regulations '*?
2k
==

wann st

Continue 1

© Commecied vie TOF I 19.32 808 (1) @ Osisbase Commeoied i Hamcetw3oo @ PLE Not Connecied

Figura 6.15 Mostrar HTML

No campo URL, simplesmente digite o endereco de URL da HTML que vocé deseja exibir. Certifique-se de
digitar corretamente todos os caracteres no endereco, incluindo “https” ou “http”, se aplicavel. Se estiver
em duvida quanto ao formato correto para a localizagdo do arquivo, entre em contato com o seu
departamento de Tl local.

Aqui estdo alguns exemplos:
https://www.osha.org/law-regs.html

http://www.oursite.com/example.html
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Mostrar imagem Capitulo 6. Fungdes de sequéncia

Mostrar imagem

Um dos recursos mais Uteis do Weld Sequencer é a capacidade de mostrar ao operador de solda
um exemplo de cada solda que vocé deseja que ele faca (Figura 6.16). Isso pode ajuda-los a colocar
as soldas na montagem de maneira consistente e na ordem adequada. E possivel inserir a fungdo
Mostrar imagem antes de cada func¢do de soldagem e mostrar a progressao das soldas com cada
imagem nova. E possivel também utilizar a funcio Mostrar imagem de vérias outras maneiras. E
possivel também exibir qualquer formato padrdo de imagem, bem como reproduzir arquivos de
audio com aimagem. A Tabela 6.7 explica as propriedades da fungao Mostrar imagem.

DICA | No Editor do Weld Sequence, clique com o botao direito na
fungao Mostrar imagem na sua sequéncia (p.ex., Figura
6.13 na pagina 6.12) e selecione Mostrar imagem no menu
suspenso para visualizar uma prévia do arquivo de imagem
anexado a fungdo.

Display Picture Properties =

Display Picture Properties
Mame  Tack

Image Path Clipg

Sound File jobLawav

Wait for Continue Action

Esimeted Time — — P Visualizar no Weld Sequencer
G-123456-2.wsf - Der [
Ol File
Editor de sequéncia Ready for Weld Number 1 of 2 jsmith
de soldagem Step 2 of 7
D
" __}
123 °
[
V 0.0V
A 0.0A
olo 0I1PM
ey 0.0%
D 00:00:09
.t 00:00:00
A 0
~z 0lbs

@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THNKALEWS100

Figura 6.16 Fung¢ao Mostrar imagem

Por exemplo, John, da Manufatura Avancgada, inseriu uma fungdo Mostrar imagem antes da func¢do “Soldas
ponto” em Soldagem para mostrar uma imagem de onde colocar duas soldas ponto (Figura 6.16). Em todas
as imagens na sequéncia, ele circulou as soldas na etapa atual e adicionou texto no comprimento esperado

da solda, bem como o modo de solda que estd sendo utilizado.
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Capitulo 6. Fungdes de sequéncia Mostrar imagem

ADVERTENCIA | Ao usar afungdo Mostrar imagem, o computador que

estiver executando o Weld Sequencer precisa ter
acesso a localizagao do arquivo na rede. Ele nao
podera exibir o arquivo se nao tiver acesso a ele.Essa é
uma grande razdo para ter uma pasta comum no
servidor para os seus arquivos do Weld Sequencer.

Tabela 6.7 Propriedades disponiveis para a fungao Mostrar imagem

Nome

Caminho de
imagem

Arquivo de som

Esperar agéo
para continuar

Vocé pode adicionar uma descri¢cdo da funcdo, que aparecera no icone da fung¢do no
Weld Sequence Editor. Isso permite que a funcdo seja facilmente identificada dentro
da etapa.

Clique no botao Navegar para navegar até o arquivo de imagem que vocé deseja exibir
guando o Weld Sequencer alcancgar essa fun¢do na sequéncia. Lembre-se, o
computador que estiver executando o arquivo de sequéncia de solda no chdo de
fabrica precisa ter acesso a esse arquivo de imagem na sua rede. E possivel utilizar os
seguintes tipos de arquivos:*.png, *.jpg ou *.gif.

DICA | E possivel arrastar e soltar um arquivo de imagem de fora do aplicativo do
Editor do Weld Sequencer diretamente na fungao Mostrar imagem. Certifique-se de
ja ter adicionado a fun¢ao a sequéncia.

Se desejar reproduzir um arquivo de som quando a sequéncia exibir a imagem para o
operador de solda, clique no botdo Navegar e navegue até o arquivo de som. E
possivel usar esse arquivo de som com o objetivo de chamar a ateng¢do do operador de
solda, para que ele olhe para a tela do computador ou para oferecer uma breve
explicacdo das soldas a serem realizadas.

ADVERTENCIA | Certifique-se de que o computador que estiver executando o Weld
Sequencer tenha acesso a localizagdo desse arquivo de som. Se nao tiver, o arquivo de
som nao sera reproduzido para o operador de solda. Certifique-se também de que o
computador tenha caixas de som que tenham volume suficientemente alto para que
o operador de solda ouga acima do barulho na drea de produgdo.

DICA | E possivel arrastar e soltar um arquivo de som de fora do aplicativo do
Editor do Weld Sequencer diretamente na fungdo Mostrar imagem. Certifique-se de
ja ter adicionado a fungao a sequéncia.

Se for necessario certificar-se de que o operador de solda olha para a imagem exibida
(p.ex., uma imagem de configuracdo ou um lembrete de segurancga para utilizar os
oculos de seguranca), vocé pode desejar dar tempo para reconhecer que ele viu a
imagem, para colocar seus dculos de seguranga ou para configurar a peca.

Ao colocar uma marca ao lado de Esperar agéo para continuar, o Weld Sequencer
mantém a exibicdo ativa até que o operador clique no botdo Continuar (Ou aperte o
gatilho rapidamente por duas vezes), em vez de permitir que o Weld Sequencer
avance automaticamente.

ADVERTENCIA | Se o usuério clicar nos botdes Anterior (&) ou Préoximo () em
vez do botao Continuar, o Weld Sequencer sinaliza a sequéncia com um erro.

DICA | Nao ha botdo Continuar a menos que vocé utilize o botao Esperar agdo
para continuar. O Weld Sequencer adiciona o botao Continuar a exibi¢ao para o
operador de solda com essa opgao.
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Mostrar imagem

Capitulo 6. Fungdes de sequéncia

Tempo para
pausa ou
Tempo estimado

O campo Tempo para pausa permite definir um tempo de espera antes de executar a
proxima fungdo na sequéncia. Esse campo é til se for necessario mostrar uma
progressdo de imagens antes de iniciar a funcdo de soldagem.

Se colocar uma marca na caixa de verificagao Esperar agéo para continuar, esse campo
muda para Tempo estimado, que se refere ao tempo que, em sua opinido, levara para
alguém analisar e reconhecer a imagem exibida. O Weld Sequencer utiliza esse tempo
no Status do ciclo para ter certeza de dar tempo suficiente para que uma pessoa
analise e compreenda a imagem e, a seguir, reconheca a imagem.

DICA | A barra Status do ciclo ( '@) no Weld Sequencer fica amarela quando o
operador de solda atinge 85% do tempo estimado inserido aqui. Isso alerta o
operador que o tempo estd acabando. Consulte a Tabela 7.1 na pagina 7.5 para obter
detalhes na tela do Weld Sequencer.

IM8003
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Capitulo 6. Fungdes de sequéncia Mostrar Video

Mostrar Video

Ha algumas operacgbes de soldagem que sdo mais faceis de explicar demonstrando o processo,
em vez de exibir uma série de imagens. A fungdo Mostrar Video é semelhante a funcdo Mostrar
imagem, exceto pelo fato de que é possivel exibir um video, em vez de exibir uma imagem
estatica durante a sequéncia de solda.

ADVERTENCIA | Ao usar a fun¢do Mostrar Video, o computador que
estiver executando o Weld Sequencer precisa ter
acesso a localizagdo do arquivo na rede ou na
Internet. Ele ndo podera executar o arquivo se nao
tiver acesso a ele.

Display Video Properties @
Display Video Properties

Name | Display Video
Video Path Browse ... ‘
Wait for Continue Action [

Estimated Time

jsmith
Step2of 7
—
O~
v-'_g-; - ‘
o
Vv 0.0V
A 0.0A
ojo 0IPM
e 0.0 %
0] 00:00:09
=t 00:00:00
b 0
ST 0lbs
‘ Continue | |F f

© Connected via TCP 1o 10.23.6.168 (EN1) @ Database Cornected fo THKILEWS 100 @ PLC Not Connected

Figura 6.17 Fung¢ao Mostrar Video

Tabela 6.8 Propriedades disponiveis para a fungdao Mostrar Video

Nome Vocé pode adicionar uma descri¢cdo da fungdo, que aparecerd no icone da funcdo no
Weld Sequence Editor. Isso permite que a fun¢do seja facilmente identificada
dentro da etapa.

Caminho de video Clique no botdao Navegar para navegar até o arquivo de video que vocé deseja
reproduzir quando o Weld Sequencer alcangar essa fungao na sequéncia. Lembre-
se: o computador que estiver executando o arquivo de sequéncia de solda no chdo
de fabrica precisa ter acesso a esse arquivo de video na sua rede. E possivel usar os
seguintes tipos de arquivo:*.avi, *.asf, *.wma, *.wmv e *.wm.
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Mostrar Video

Capitulo 6. Fungdes de sequéncia

Esperar agéo
para continuar

Tempo estimado

Se desejar dar ao operador de solda tempo suficiente para visualizar o video e até
reproduzi-lo novamente quando necessario, vocé podera usar a opcao Esperar a¢do
para continuar. Ao colocar uma marca ao lado de Esperar agdo para continuar, o
Weld Sequencer reproduz o video até que o operador clique no botdo Continuar
(ou utilize as opgdes de gatilho para avancar), em vez de permitir que o Weld
Sequencer avance automaticamente.

ADVERTENCIA | Se o usudrio clicar nos botdes Anterior (&) ou Préximo ()
em vez do botao Continuar, o Weld Sequencer sinaliza a sequéncia com um erro.

NOTA | Lembre-se de inserir um Tempo estimado (tempo estimado) se escolher
essa opg¢ao.

DICA | N&o ha botdo Continuar a menos que vocé utilize o botdo Esperar agdo
para continuar. O Weld Sequencer adiciona o botdo Continuar a exibi¢do para
o operador de solda com essa opgao.

O Weld Sequencer habilita os campos de Tempo estimado quando vocé coloca uma
marca na opg¢ao Esperar acdo para continuar.

O campo Tempo estimado refere-se ao tempo que, em sua opinido, sera necessario
para que alguém visualize o video e clique no botao Continuar. O Weld Sequencer
utiliza esse tempo no Status do ciclo (Tabela 7.1 na pagina 7.5), portanto dé tempo
suficiente para que uma pessoa assista ao video inteiro (reproduza-o novamente se
necessario) e clique no botdo Continuar.

DICA | A barra Status do ciclo ( D ) no Weld Sequencer fica amarela quando o

operador de solda atinge 85% do tempo inserido aqui. Isso alerta o operador que
o tempo estd acabando. Consulte a Tabela 7.1 na pagina 7.5 para obter detalhes

na tela do Weld Sequencer.
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Capitulo 6. Fungdes de sequéncia

Preenchimento de campo

Preenchimento de campo

Para ajudar a ampliar a rastreabilidade de suas pecas e soldas, é possivel inserir a funcdo
Preenchimento de campo na sua sequéncia de solda em qualquer lugar onde for necessario
capturar uma dessas duas IDs: Lote de consumivel e Nimero de série da peca. Ao usar a fungdo
Preenchimento de campo, o Weld Sequencer exibe uma tela de entrada para o operador de solda
(Figura 6.18) e é possivel configurar o texto na tela de entrada para atender as suas necessidades.

Field Entry Properties

=]

Field Entry Properties

Title
Description
Type
Load From

Clear Value

Estimated Time

Mame | Field Entry

Serial Number

Enter the Upper Base Boam serial number:

[Sana\ Number

MNone

]

Editor de sequéncia
de soldagem

Visualizar no Weld Sequencer

Serial Number

Enter the Upper Base Boom Serial Number:

jsmith

Step 1 of 7

ol

o

<@

el
o

H {i ok

0IPM
0.0 %

00:00:03
00:00:00

0 lbs

9 >

@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THINKALEWS100

Figura 6.18 Fung¢ao Preenchimento de campo

O operador de solda precisa inserir as informacdes solicitadas (Figura 6.18) e pressionar Enter, ou o
software marcard a sequéncia com um erro. O Weld Sequencer adiciona as informacdes inseridas a Fonte

de alimentacado de solda para maior rastreabilidade.

NOTA |

O Weld Sequencer limpa o nimero de série da pega no final

do sequenciador, para garantir que o software nao utilize um
numero de série velho ou “repetido” para sequéncias novas
(pecas novas).
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Preenchimento de campo Capitulo 6. Fungdes de sequéncia

Tabela 6.9

DICA | E possivel utilizar a fungdo Preenchimento de campo (pagina
iError! Marcador no definido.) para anexar um identificador
adicional ao final do nimero de ID para aumentar a
granularidade da rastreabilidade da peca.

Propriedades disponiveis para a fun¢do Preenchimento de campo

Nome

Titulo

Descrigdo

Tipo

Vocé pode adicionar uma descri¢do da fungdo, que aparecera no icone da fun¢do no Weld
Sequence Editor. Isso permite que a fungdo seja facilmente identificada dentro da etapa.

O texto que for inserido no campo Titulo é exibido primeiro no Weld Sequencer na tela
guando o operador de solda alcancgar essa funcdo (p.ex., “Numero de série” em Figura 6.18).

NOTA | Ao utilizar a opgdo Limpar valor, esse campo é desabilitado, pois ndao ha exibicdo
para o operador de solda no Weld Sequencer.

O texto que for inserido no campo Descrigdo é exibido no Weld Sequencer depois do texto
do campo Titulo (p.ex., texto “Insira o niUmero de série da langa da base superior” em Figura
6.18).

NOTA | Ao utilizar a opgao Limpar valor, esse campo é desabilitado, pois ndo ha exibicdo
para o operador de solda no Weld Sequencer.

O Weld Sequencer precisa saber qual nimero vocé esta pedindo que o operador de solda
insira, para salvar o numero adequadamente. A partir da lista suspensa Tipo, selecione qual
numero de ID essa fungdo representa: Codigo de lote de consumivel ou o Nimero de série
da peca. Vocé vera esse nimero em relatdrios no CheckPoint™.

Carregar de O campo Carregar de é utilizado em conjunto com as fun¢ées Criar Wl ou Procurar W/

(pagina 6.42). O campo Carregar de permite puxar dados da tabela de Item de trabalho na
base de dados do Weld Sequencer que foi criada com as funcGes de base de dados. A funcao
Preenchimento de campo, a seguir, envia esses dados para a fonte de alimentagao de solda
como o tipo especificado no campo Tipo. Simplesmente coloque uma marca ao lado de
Carregar de e selecione a coluna a partir da qual vocé deseja puxar os dados.

Por exemplo, John, da Manufatura Avancada, tem um arquivo de sequéncia de solda para
um veiculo que consiste de varias subconjuntos com seus préprios nimeros de série. John
deseja que o operador procure o nimero de série do veiculo e os nimeros de série de cada
um dos subconjuntos para criar esse registro na base de dados do Weld Sequencer. Ele usou
a fungao Criar WI na sequéncia para criar esse registro. (Consulte a pagina 6.42 para obter
mais detalhes sobre o uso das fung¢des de Base de dados)

Agora, em vez de utilizar a fungdo Preenchimento de campo para solicitar ao operador de
solda que insira o nimero de série do veiculo uma segunda vez para enviar os dados para o
CheckPoint™, John deseja apenas puxar o nimero ja inserido e passa-lo para o CheckPoint™.

Assim, como o registro do veiculo estd atualmente ativo, John coloca uma marca ao lado de
Carregar de e seleciona Campo 1 na lista suspensa, pois Campo 1 contém o numero de série
do veiculo que ele deseja usar como numero de série para as soldas.

NOTA | Ao utilizar a opgdo Carregar de, o Weld Sequencer NAO exibe um campo de
entrada para o operador de solda.
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Capitulo 6. Fungdes de sequéncia Adicionar campo

Limpar
valor

Tempo
estimado

A caixa de verificagdo Limpar valor permite criar uma funcdo que limpa o Cddigo de lote de
consumivel ou o Niumero de série da peca atualmente inserido na Fonte de alimentacao de
solda. Isso é especialmente Util para ser adicionado no final de uma sequéncia de solda, para
que registros de soldas futuros a partir dessa Fonte de alimentacao de solda ndo contenham
quaisquer valores “Repetidos”.

NOTA | Ao utilizar a caixa de verificacdo Limpar valor, o operador de solda ndo vera uma
exibicdo no Weld Sequencer. A atividade ocorre "escondida".

Coloque uma marca na caixa de verificacao Limpar valor e selecione o campo que deseja
limpar a partir da lista suspensa Tipo. Quando o operador de solda executar esse arquivo de
sequéncia de solda e alcancar essa funcdo, a sequéncia removera os dados selecionados.

O campo Tempo estimado refere-se ao tempo que, em sua opinido, é necessario para que
alguém encontre o ID apropriado e insira-o no Weld Sequencer. O Weld Sequencer utiliza
esse tempo no Cycle Status (Tabela 7.1 na pagina 7.5), portanto, dé tempo suficiente para
que uma pessoa localize o cddigo de lote de consumivel ou o nimero de série de peca e
retorne ao computador para inserir os dados.

DICA | A barra Status do ciclo ( \D) no Weld Sequencer fica amarela quando o operador
de solda atinge 85% do tempo inserido aqui. Isso alerta o operador que o tempo estd
acabando. Consulte a Tabela 7.1 na pagina 7.5 para obter detalhes na tela do Weld
Sequencer.

Adicionar campo

.1 E possivel utilizar a fun¢do Adicionar campo para adicionar um identificador ao cédigo de lote de
L% consumivel ou ao nimero de série da peca para ajuda-lo a identificar soldas individuais. Muitas
empresas tém um Unico numero de série para todas as partes de uma pega, por exemplo. O
Adicionar campo permite rotular as soldas especificas para maior rastreabilidade. O texto
adicionado se torna parte dos campos Lote do consumivel SN da Pegca no CheckPoint™.
DICA | E possivel utilizar essa fungdo em conjunto com a fungdo
Preenchimento de campo também (pagina 6.18) e adicionar
identificadores aos dados inseridos pelo operador de solda.
w Field Appender Properties Iﬁ
Field Appender Properties
MName Field Appender
Type Serial Number -
Text -1
Figura 6.19 Propriedades do Adicionar campo
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Adicionar campo Capitulo 6. Fungdes de sequéncia

NOTA | O Adicionar campo continua ativo até que vocé utilize outra
fungao de Adicionar campo para altera-lo ou até que a
sequéncia termine, o que ocorrer primeiro.

Por exemplo, na Figura 6.20, John, da Manufatura Avangada, criou um arquivo de sequéncia de solda para
um berco de motor que inclui 14 soldas diferentes. H4 um numero de série para cada bergo do motor,
contudo, John deseja poder identificar cada uma das soldas individualmente.

John ja adicionou a fung¢do Preenchimento de campo no inicio da sequéncia para lembrar ao operador de
solda o numero de série da peca no Weld Sequencer. Antes da funcdo Soldagem de cada solda no Editor do
Weld Sequencer, ele inclui a fun¢do Adicionar campo e diz ao sistema para adicionar um texto especifico no
final do nimero de série da peca que foi inserido pelo operador de solda:

= Antes da func¢do Soldagem para a primeira solda, John adiciona a funcao Adicionar campo e
digita um hifen “-“ e um “1” na propriedade Texto:-1

= Ele adiciona uma fung¢do Adicionar campo antes da fungdo Soldagem para a segunda solda e
digita um hifen “-“ e um “2” na propriedade Texto:-2

= E assim por diante todas as 14 soldas, mudando os nimeros de acordo.

G-123456-2.wsf - De

= sae - & Cut ,\@ Logout 4 Global Properties _\,g User Mainten.
T H Save As 3 Copy [:ﬂ 4& Weld Procedures N
PS Connect #3 i
New  Open (G print Paste X Delete 1 Weld Validations < UL ST
Browse ... Edit Connections Properties Maintenance
~ Functions .
g
A
Alert Approval Wire Weight
Cons, Weight Decision J~
K ; o)
@ ) . — . **'
@ — = — i
Dizplay HTML Display Picture = _ .
Field Appender Weld 1 Welding
@ 2 ]
Display Video Field Appender l
XX __ T
- .t > L o
Field Entry Goto Step g - _ — —t
Field Appender Weld 2 Welding

(€

3
o

3 |

Figura 6.20 Exemplo de uso da fun¢ao Adicionar campo
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Capitulo 6. Fungdes de sequéncia Fungdo Ir para etapa...

Tabela 6.10 Propriedades disponiveis para a fungdo Adicionar campo

Nome Vocé pode adicionar uma descricdao da fungdo, que aparecera no icone da fun¢cdao no Weld
Sequence Editor. Isso permite que a fungao seja facilmente identificada dentro da etapa.

Tipo O Weld Sequencer precisa saber a qual nimero vocé deseja anexar o texto inserido no
campo Texto. A partir da lista suspensa Tipo, selecione os dados que vocé deseja anexar.

Texto Insira as letras, os nimeros ou caracteres especiais (até um hifen - ou um sublinhado )
gue vocé deseja que o sistema anexe no final do nimero de ID selecionado no campo Type.

Por exemplo, John, da Manufatura Avancada, deseja adicionar um traco (- ) e um 1 apds
o numero de série da peca para a primeira solda na sequéncia. Antes da primeira funcdo
Soldagem, ele insere a funcao Adicionar campo e digita o seguinte no campo Text:-1

Funcéao Ir para etapa...

Para sequéncias grandes com um grande nimero de etapas e a necessidade de avancar para uma
etapa distante, a funcdo Ir para etapa... permite ir diretamente para essa etapa posterior sem
um conector longo. E possivel identificar a etapa alvo usando o nome Unico da etapa.

Goto Step Properties @

Goto Step Properties

Name  Gofo Step

Step Name | Frame

I Ok | l Cancel ‘

Figura 6.21 Fungao Ir para etapa...

Tabela 6.11 Propriedades disponiveis para a fungao Ir para etapa...

Nome Vocé pode adicionar uma descri¢do da fungao, que aparecera no icone da fun¢do
no Weld Sequence Editor. Isso permite que a fungdo seja facilmente identificada
dentro da etapa.

Nome da etapa Insira o nome da etapa para a qual vocé deseja que a sequéncia avance. Esse
nome de etapa deve ser Unico na sequéncia de solda. Se o nome de etapa
utilizado nao for Unico, o Weld Sequencer avancgard para a primeira instancia
desse nome de etapa. Por exemplo, se houver varias etapas com o nome de
etapa padrdo “Nova Etapa”, o Weld Sequencer usara a primeira etapa com esse
nome.

NOTA | Certifique-se de usar o nome de etapa. A fungdo Ir para etapa... nao
reconhece o nimero da etapa.
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Aprovacao

Com a funcdo Aprovacgdo, é possivel especificar o tipo de fungdo de usuario necessario para fazer
o login nesse ponto da sua sequéncia de solda antes que a sequéncia de solda avance. O Weld
Sequencer desabilita todos os botdes de navegagdo (ou seja, Anterior, Préximo, Ir para etapa...,
etc.) até que um usudrio faga login. E possivel utilizar a fungdo para incorporar uma verificacio
de qualidade ou aprovacao de gerente na sua sequéncia de solda.

Approval Properties =]
Approval Properties
Name  Approval
Description Contact a Quality Control Manager to log in and review.
Role Inspector A
Estimated Time o o 5 o i .
- o Visualizar no Weld Sequencer
G-123456-2.wsf - Der =l
ol File
jsmith
Editor de sequéncia Ston 7 of 7
. t
de soldagem Inspector Login e
Contact a Quality Control Manager to log in
and review.
| —
User Name 0.0V
Password 0.0A
01PM
00:10:56.5
00:06:23.4
15
3.5 Ibs

@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THINK\LEWS100

Figura 6.22 Fungao Aprovacao

Por exemplo, assim que o operador de solda concluir todas as soldas na sequéncia, John, da Manufatura
Avancada, deseja que seu gerente de controle de qualidade faca o login no Weld Sequencer e revise
quaisquer soldas que ndo passaram na validagdo durante a sequéncia. No Editor do Weld Sequencer, John
adiciona a funcdo Aprovagdo antes da fungdo Revisdo (Figura 6.22). No Weld Sequencer, isso forca o
gerente de Controle de qualidade a fazer login e concluir a etapa de revisdo (pagina iError! Marcador no
definido.) antes que o operador de solda possa continuar.

Ao conectar a fungdo Aprovagdo a outra fungao, é necessario especificar se o Weld Sequencer deve tomar
esse caminho se o usudrio que estiver fazendo o login tiver a fungdo de usuario correta ou se ele/ela ndo
tiver a funcdo de usuario correta. Isso é feito usando as propriedades no conector. Basta clicar duas vezes
no conector e definir a validac¢do.
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Display Picture Welding

Weld

: I
l Func&o de usuario correto = Verdadeiro

3

Approval Review Read-only

S

Review

A
I Func&o de usuario correto = Falso

Figura 6.23 Validagdo na fun¢ao Aprovagao

o

Por exemplo, em Figura 6.23, John, da Manufatura Avancada, quer que um gerente de qualidade faca login
para revisar e aprovar as soldas feitas pelo operador de solda. Se o usudrio que fizer o login nessa funcao
no Weld Sequencer nado tiver funcdo de administrador, John ainda deseja que o Weld Sequencer exiba a
funcado Revisdo, mas ndo quer que esse usudrio altere os status.

No conector na primeira fungdo Revisdo no Editor do Weld Sequencer (aquela para o gerente de qualidade
na qual ha uma marca ao lado de Permitir Edi¢do), ele selecionou Fung¢do Corre¢do do usudrio = Verdadeiro.
No conector da segunda funcdo Revisdo (sem marca ao lado de Permitir Edigcdo), ele selecionou Fungdo
corregdo do usudrio = Falso. (Consulte a pagina iError! Marcador no definido. para obter detalhes sobre a
funcdo Revisdo e a caixa de verificagcdo Permitir Edi¢do.)

Tabela 6.12 Propriedades disponiveis para a fungdo Aprovagao

Nome Vocé pode adicionar uma descri¢cdo da fungao, que aparecera no icone da fungdo no
Weld Sequence Editor. Isso permite que a funcdo seja facilmente identificada dentro da
etapa.

Descrigdo O texto inserido no campo Descri¢éo aparece no Weld Sequencer com os campos de

nome de usudrio e senha para o login. E possivel utilizar esse texto para ajudar a orientar
o operador de solda sobre o que fazer a seguir.

Por exemplo, assim que todas as soldas na sequéncia forem concluidas, John, da
Manufatura Avancada, deseja que seu gerente de controle de qualidade faga o login no
Weld Sequencer e revise quaisquer soldas que ndo passaram na validagao durante a
sequéncia. No Editor do Weld Sequencer, John insere o seguinte texto no campo
Descricdo para a funcdo: Entre em contato com um gerente de controle de
qualidade para que faca o login e revise.

Funcéo Selecione a funcdo de usudrio para o tipo de usudrio que vocé deseja que faca login.
Somente um usuario com a funcdo de usuario selecionada na sua conta de usuario
podera fazer login nessa etapa da sequéncia de solda. Consulte a pagina 3.1 para obter
mais detalhes sobre funcGes e contas de usudrio.

DICA | Quando um usuario aprovador fizer o login na fun¢do Aprovagédo, o Weld
Sequencer registra o nome desse usudrio no Relatdrios de sequencia.

Tempo O campo Tempo estimado é quanto tempo vocé acredita ser necessdrio para que alguém

estimado faca o login com seu nome de usuario e senha. O Weld Sequencer utiliza esse tempo no
Status do ciclo (Tabela 7.1 na pagina 7.5), portanto, dé tempo suficiente para que o
pessoal apropriado seja localizado e, a seguir, facam o login, se forem diferentes do
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operador de solda.

DICA | A barra Status do ciclo ( D ) no Weld Sequencer fica amarela quando o
operador de solda atinge 85% do tempo inserido aqui. Isso alerta o operador que o
tempo esta acabando. Consulte a Tabela 7.1 na pagina 7.5 para obter detalhes na tela
do Weld Sequencer.

Revisao

A fungdo Revisdo é uma medida de controle de qualidade. Ela exibe uma lista de todas as etapas
na sequéncia de solda até o ponto da funcdo Revisdo e se elas passaram ou ndo na validacao.
Normalmente, ela é adicionada no final da sequéncia de solda. Também hd a opcdo de configurar
uma saida condicional fora da fungdo Revisdo com base no fato de haver ou ndo erros durante

a sequéncia.

NOTA | Se o usudrio clicar nos botdes Anterior (& ) ou Préximo (E2)
em vez do botdo Continuar, o Weld Sequencer sinaliza a sequéncia
com um erro.

Funcéo Reviséo

Quando o operador de solda concluir a sequéncia de solda, é possivel exibir a fun¢do Revisdo, para que
tanto o operador de solda ou o gerente possam revisar a validacdo de todas as etapas em uma sequéncia.
Eles podem revisar quaisquer soldas que foram reprovadas e aprova-las ou lidar com elas
apropriadamente.Para alterar o status de uma etapa, o usuario apenas seleciona Aprovado ou Reprovado
na lista suspensa. Tabela 6.13 explica as propriedades disponiveis para a fungdo Revisdo.
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Review Properties
Mame Review
Allow Editing
Estimated Time 0 z 03
Visualizar no Weld Sequencer
itep Step Function Status
Setup SN Pass
‘Setup Wire Weight  |Pass
Tack Welds Welding Fail
Editor de sequéncia ‘Weld 1 Welding Pass
de soldagem Weld 2 Welding Pass
Weld 3 Welding Pass
Weld 4 Welding Fail
Review Approval Pass
@ Connected via TCP to 10,238,168 (EN1) @ Database Connected to THNKILEWS100 J
Figura 6.24 Funcao Revisdao
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Revisdo

DICA

DICA

DICA

Capitulo 6. Fungdes de sequéncia

Nem todas as fungGes aparecem na lista Revisdo, pois algumas
se relacionam com a execugao da sequéncia e ndo com a solda
em real (p.ex., a fungdo Mostrar imagem ou a fungao Alerta).

Consulte a pagina 5.2 para obter detalhes sobre como
configurar o gatilho do magarico para funcionar com o botao
Continuar na fungdo Revisdo.

Para medidas mais rigorosas de controle de qualidade, é
possivel implementar essa fungdo juntamente com a fungdo
Aprovagdo para forgar o gerente a fazer login e revisar as
soldas produzidas durante essa sequéncia de solda antes que
o operador de solda possa continuar.

Tabela 6.13 Propriedades disponiveis para a fungao Revisao

Nome

Permitir Edigcdo

Tempo estimado

Vocé pode adicionar uma descri¢do da funcdo, que aparecera no icone da
funcdo no Weld Sequence Editor. Isso permite que a funcdo seja facilmente
identificada dentro da etapa.

A caixa de verificacao Permitir Edigdo permite escolher se deseja ou nao
permitir que o usudrio atual altere a lista suspensa de Status nas etapas. Isso
é especialmente util se vocé deseja apenas exibir uma etapa de revisao
somente-leitura.

Se vocé decidir utilizar a funcdo Revisdo em conjunto com a fungao
Aprovagdo, é possivel escolher exibir a versdo somente-leitura para usuarios
gue ndo tém a funcdo de usudrio adequada e uma versao editavel para o
usudrio correto (Figura 6.23 na pagina 6.26).

O campo Tempo estimado refere-se ao tempo que, em sua opinido, é
necessario para que alguém conclua o processo de revisdo nessa sequéncia
de solda. O Weld Sequencer utiliza esse tempo no Status do ciclo (Tabela 7.1
na pagina 7.5), portanto, dé tempo suficiente para que uma pessoa possa ler
cada etapa reprovada e verificar a qualidade do conjunto.

DICA | A barra Status do ciclo ( '@) no Weld Sequencer fica amarela
quando o operador de solda atinge 85% do tempo inserido aqui. Isso alerta
o operador que o tempo esta acabando.Consulte a Tabela 7.1 na pagina 7.5
para obter detalhes na tela do Weld Sequencer.
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Condi¢des de saida da funcéo Reviséo

Ao conectar a funcdo Revisdo a préxima fungao na sequéncia, o conector fica verde. Isso indica que vocé
tomou uma decisdo com base no fato de haver erros ou ndo durante a sequéncia.

Conditional Connection Properties @
Praperty Name Operation  Value Condition Operator
[Sequence Errors - l: * i True > | None *
False
I Ok l [ Cancel ‘

Figura 6.25 Opg¢oes de conector na fun¢ao Revisdo

Ao clicar duas vezes no conector verde, é possivel adotar as seguintes condi¢des usando as listas suspensas
na janela Propriedades de conexdo condicional (Figura 5.4):

= FError de sequencia = Verdadeiro significa que, se houver erros de sequéncia (etapas que exibem
a palavra “Reprovado” na tela Revisdo), essa é a rota que a sequéncia deveria seguir.

= Frror de sequencia = Falso significa que, se ndo houver erros de sequéncia (todas as etapas
exibem a palavra “Aprovado” na tela Revisdo), essa é a rota que a sequéncia deveria seguir.

Por exemplo, John, da Manufatura Avancgada, adicionou uma funcao Review para o operador de solda no
final da sequéncia. Ele adicionou as condicdes de Error de sequencia aos conectores verdes para que:

= Se houver erros de sequéncia (ou seja, Error de sequencia = Verdadeiro), a sequéncia exibira
uma funcdo Aprovacgdo que exige que um gerente de qualidade venha, discuta os problemas
com o operador de solda e, a seguir, faca login para permitir que o operador de solda continue.

= Se ndo houver erros de sequéncia (ou seja, Error de sequencia = Falso), a sequéncia
simplesmente ignora a fungdo Aprovacdo e permite que o operador de solda prossiga para
finalizar a sequéncia.

We

[== ]

', Sequence Errors = True B

Review Approval

Review

Sequence Errors = False

End

wn

End

Figura 6.26 Exemplo de uso das condi¢des de saida de Revisao
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Funcdes Soldagem

A esséncia de uma sequéncia de solda é, claramente, a soldagem. Com as fung¢des de soldagem, vocé dita
guantas soldas devem ser realizadas, qual perfil de solda serd usado, como validar as soldas e quais
procedimentos de solda serdo adotados. Ha varias fun¢des disponiveis para soldagem que podem ser
inseridas na sua sequéncia, dependendo das necessidades da sua operac¢do de solda:

=  Solda (pagina 6.31): A fungdo padrao Solda é uma especificagao padrdo para as soldas em uma
etapa especifica da sequéncia de solda. Hd um namero restrito de soldas que o operador de
solda precisa realizar, sem permissao de variagao na quantidade de soldas realizadas.

=  Acumulador de solda (pagina 6.33): A fungdo Acumulador de solda proporciona flexibilidade na
guantidade de soldas que podem ser realizadas para concluir a operagdo (p.ex., acomodar
operadores de solda com varios niveis de experiéncia).

= Solda Livre (pagina 6.35): A funcdo Solda Livre acomoda pecas variaveis e soldas fora do padrio
(como solda sobre um vdo em uma peca) na sequéncia de solda quando for dificil prever a
quantidade de soldas necessaria para realizar a solda. E necessario, contudo, definir uma
guantidade minima e mdxima de soldas.

Funcéo Solda

Quando ha uma quantidade especifica de soldas que precisam ser realizadas, nas quais o
operador de solda ndo pode fazer mais ou menos soldas, é possivel usar a funcao Solda para
determinar a quantidade exata de soldas que o operador de solda precisa realizar. O sistema
rastreia as soldas contando os inicios e paradas dos arcos. Se o operador de solda ndo realizar a
guantidade especificada de soldas, a sequéncia é marcada com erro. Consulte a pagina 6.36 para
obter detalhes sobre validacdo de soldas dentro da funcdo e a pagina 6.36 para obter detalhes
sobre especificacdo de procedimentos para a(s) cabeca(s) de alimentacao.

Weld Properties @

Properties | Weld Procedures | Weld Validatien

Weld Properties

Name | Weld

Number of Welds 1 :

Weld Profile 13

Estimated Time 0% 03 0%

Hours Minutes Seconds

o] oo ]

Figura 6.27 Propriedades da fung¢do Solda

Para adicionar soldas a sua sequéncia de solda, arraste e solte a fungdo Solda a sua sequéncia de solda,
insira a quantidade de soldas e outras propriedades (Tabela 6.14); selecione os procedimentos de solda
(pagina 6.36); e selecione as propriedades de validacdo (pagina 6.37).
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Tabela 6.14 Propriedades disponiveis para a fungdo Solda

Nome Vocé pode adicionar uma descricdao da funcdo, que aparecera no icone da fungao
no Weld Sequence Editor. Isso permite que a funcdo seja facilmente identificada
dentro da etapa.

Quantidade de Insira a quantidade de soldas necessarias com essa fun¢do. Essa é a quantidade de

soldas inicio de arcos que o Weld Sequencer precisa detectar antes de prosseguir para a
proxima fungdo. Consulte a pagina 6.36 para obter detalhes sobre adi¢do de
validagao a sua fungdo Solda.

NOTA | Lembre-se: se utilizar varias soldas com a mesma fungdo Solda, todas as
configuracoes e o perfil de solda sdo utilizados para todas as soldas. Por exemplo,
se vocé precisar de duas soldas com caracteristicas diferentes, sera necessario
adicionar duas fung¢oes Solda separadas na sua sequéncia.

Perfil de solda Insira o nimero para o perfil de solda que vocé deseja que a Fonte de Solda utilize
para todas as soldas nessa funcdo.Esse perfil de solda determina os limites de
soldagem para as soldas. Para obter mais detalhes sobre perfis de solda, consulte o
Manual do usudrio do Power Wave Manager® (IM8002).

ADVERTENCIA | Certifique-se de que o perfil de solda na Fonte de solda
contém as configuragoes que vocé deseja adotar para essa solda.Por exemplo,
cada Fonte de solda tem um perfil de solda 4; contudo, os limites de perfil
definidos em cada perfil 4 da maquina podem ser diferentes.

DICA | E possivel utilizar o campo Perfil de solda para ignorar soldas curtas.
Consulte a pagina B.5 para obter mais informagaées.

Tempo estimado O campo Tempo estimado refere-se ao tempo que, em sua opinido, é necessario
para que alguém conclua todas as soldas listadas nessa fungao. O Weld Sequencer
utiliza esse tempo no Cycle Status (Tabela 7.1 na pagina 7.5), portanto, dé tempo
suficiente para que uma pessoa faca a(s) solda(s), reposicione a pega se necessario
e realize as outras a¢des que fazem parte da execugao da(s) solda(s).

ADVERTENCIA | O Tempo estimado NAO E SOMENTE o tempo de arco.
Ele também inclui o tempo fora da soldagem envolvido para concluir as soldas.

DICA | A barra Status do ciclo ( D ) no Weld Sequencer fica amarela quando
o operador de solda atinge 85% do tempo inserido aqui. Isso alerta o operador
que o tempo esta acabando. Consulte a Tabela 7.1 na pdagina 7.5 para obter
detalhes na tela do Weld Sequencer.
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Funcdo Acumulador de solda

# Se vocé tem uma operacdo de solda que exige certa flexibilidade na quantidade de soldas (ou

»*'s inicios de arcos) que podem ser realizadas para concluir a operagao, a funcdo Acumulador de
solda proporciona essa flexibilidade.Por exemplo, para operagdes de solda que um soldador
experiente consegue concluir com uma unica solda, mas que um soldador novato consegue fazer
com duas ou trés soldas (p.ex., soldagem ao redor de um circulo), é possivel inserir a funcdo
Acumulador de solda na sua sequéncia de solda.

LR

Weld Accumulator Properties @

Properties | Weld Procedures | Weld Validation

Weld Accumulator Properties

MName | Weld Accumulator

-~

Minimum Number of Welds 2.
9@ Deposition Arc Time
Minimum 0" Minimum 0
Accumulate From
Maximum 02 : Maximum 0
y e
‘Weld Profile 5

Estimated Time

Figura 6.28 Func¢ao Acumulador de solda

Com a flexibilidade da fungdo Acumulador de solda, vocé finaliza a fungdo com base nos campos
Quantidade minima de soldas, Deposicdo minima e Deposicdo mdxima. Esses sdo os valores totais para a
funcdo inteira. Vocé VALIDA essas soldas com a(s) escolha(s) que faz na aba Validagdo de solda e com os
conectores que adiciona a préxima funcdo na sequéncia.

Por exemplo, Ron, da Manufatura Avancada, faz soldas hd 20 anos. Ele é um soldador muito competente e
experiente. David, por outro lado, faz soldas hd apenas alguns meses e ndo tem tanta habilidade.

A operacgdo de solda que cada um deles precisa realizar é uma solda circular com um minimo de duas soldas
e uma deposi¢cdo minima de 0,15 Ib. (mas um maximo de 0,20 |b.). No nivel de habilidade de Ron, ele pode
realizar essa operagao de solda com duas soldas, atendendo aos requisitos de quantidade e deposicao.
David, contudo, precisa da flexibilidade para concluir essa operagao de solda com mais soldas.

Como a deposicao de material na segunda solda de David ainda estd abaixo do minimo definido na
sequéncia de solda, ele pode prosseguir sem marcar a etapa com um erro e terminar a operacdo de solda
com uma terceira solda que coloca o depdsito total acima do minimo (e, claro, abaixo do maximo).

Tabela 6.15 Propriedades disponiveis para a fungao Acumulador de solda

Nome Vocé pode adicionar uma descri¢do da fungao, que aparecera no icone da
funcdo no Weld Sequence Editor. Isso permite que a funcdo seja facilmente
identificada dentro da etapa.
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Quantidade minima Insira a quantidade minima de soldas totais necessarias para concluir essa

de soldas operacao de solda. O Weld Sequencer utiliza esse campo, juntamente com os
campos Deposicdo minima e DeposicGo mdxima, para determinar quando sair
da fungdo. Se o operador de solda tentar avancgar para a proxima etapa sem
realizar pelo menos essa quantidade de soldas, o Weld Sequencer exibira uma
borda vermelha e marcara a etapa com um erro. Na fungdo Revisdo, essa
etapa serd exibida como reprovada.

Acumular de E possivel determinar o acimulo de solda por Deposi¢do ou por Tempo de
arco. Os campos Minimo e Mdximo permitem especificar os limites superior e
inferior aceitaveis para:

= Deposi¢do: A quantidade total de material necessaria para concluir
essa operacgao de solda.

ou

= Tempo de arco: A quantidade total de tempo de arco necessaria para
concluir essa operagao de solda.

Isso ajuda a determinar quando a fungdo termina, em conjunto com o campo
Quantidade minima de soldas.

Por exemplo, em Figura 6.28, se David, da Manufatura Avancada concluiu trés
soldas (o que estava acima da quantidade minima de soldas definida) e a
quantidade total de material que ele depositou para as soldas estava acima da
guantidade definida no campo Deposi¢do minima, a func¢do seria concluida e a
préxima fungdo comecaria a ser executada.

Perfil de solda Insira o nimero para o perfil de solda que vocé deseja que a Fonte de solda
utilize para todas as soldas nessa fungao. Esse perfil de solda determina os
limites de soldagem para as soldas.Para obter mais detalhes sobre perfis de
solda, consulte o Manual do usudrio do Power Wave Manager ® (IM8002).

ADVERTENCIA | Certifique-se de que o perfil de solda listado na Fonte de
solda contém as configuragoes que vocé deseja adotar para essa solda.Por
exemplo, cada Fonte de solda tem um perfil de solda 1; contudo, os limites
de perfil definidos em cada maquina perfil 1 podem ser diferentes.

Tempo estimado O campo Tempo estimado refere-se ao tempo que, em sua opinido, é
necessario para que alguém conclua todas as soldas listadas nessa fungao. O
Weld Sequencer utiliza esse tempo no Status do ciclo (Tabela 7.1 na pégina
7.5), portanto, dé tempo suficiente para que uma pessoa faga a(s) solda(s),
reposicione a pega se necessario e realize as outras a¢des que fazem parte da
execucdo da(s) solda(s).

ADVERTENCIA | O Tempo estimado NAO E SOMENTE o tempo de arco. Ele
também inclui o tempo fora da soldagem envolvido para concluir as soldas.

DICA | A barra Status do ciclo ( '@) no Weld Sequencer fica amarela
quando o operador de solda atinge 85% do tempo inserido aqui. Isso alerta
o operador que o tempo estd acabando. Consulte a Tabela 7.1 na pagina 7.5
para obter detalhes na tela do Weld Sequencer.
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Funcao Solda livre

Quando for necessario incluir uma fung¢do de solda que acomode pecas variaveis e soldas fora

do padrdo (como soldar sobre um vdo em uma peca), é possivel utilizar a fungdo Solda livre.

A funcdo Solda livre permite que o operador de solda faga os ajustes necessarios para concluir
a(s) solda(s). Essas soldas precisam estar dentro das faixas minima e maxima que foram definidas
para a operacdo de solda. Tabela 6.16 explica as propriedades para a fungao Solda livre com mais
detalhes. Consulte a pagina 6.36 para obter detalhes sobre validacdo de soldas dentro da funcao
e a pagina 6.36 para obter detalhes sobre especificacdo de procedimentos para a(s) cabeca(s) de
alimentacao.

Weld Open Properties @

Properties | Weld Procedures | Weld Validation

Weld Open Properties

Name | Weld Open

Minimum MNumber of Welds 2,
Maximum Number of Welds ] :
Weld Profile 23
Estimated Time 03 0 07

Hours Mirutes Seconds

[ Ok l l Cancel |

Figura 6.29 Propriedades do Solda livre

Quando o operador de solda concluir a operacao de solda, e enquanto a quantidade de soldas feitas ficar
dentro da faixa minima e maxima, o operador podera avancar para a préxima etapa sem marcar a
sequéncia com um erro. Contudo, se as soldas sairem dos limites definidos pelo engenheiro de solda, o
Weld Sequencer marcard a etapa com um erro (deixando a borda vermelha) quando o operador de solda
tentar avangar para a proxima etapa.

Por exemplo, Ron, da Manufatura Avancada, precisa soldar sobre um vao em sua montagem. John, o
engenheiro de solda, adicionou uma func¢do Solda livre a sequéncia de solda no Editor do Weld Sequencer
para dar ao operador de solda alguma liberdade para soldar o quanto for necessario para cobrir o vdo de
maneira adequada, com um limite de duas a seis soldas.

Tabela 6.16 Propriedades disponiveis para a fungido Weld Open

Nome Vocé pode adicionar uma descricdao da fungdo, que aparecera no icone da
funcdo no Weld Sequence Editor. Isso permite que a funcao seja
facilmente identificada dentro da etapa.

Quantidade minima Insira a quantidade minima de soldas necessarias para concluir essa

de soldas operacdo de solda. Se o operador de solda tentar avancar para a préxima
etapa sem realizar pelo menos essa quantidade de soldas, o Weld
Sequencer exibira uma borda vermelha e marcara a sequéncia como tendo
erros. Na funcdo Revisdo, essa etapa sera exibida como reprovada.

Quantidade mdxima de Insira a quantidade maxima de soldas necessarias para concluir essa operagdo
soldas de solda. Quando o operador de solda fizer a quantidade maxima de soldas,
o Weld Sequencer avangara automaticamente para a préxima fungao.
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Perfil de solda Insira o nimero para o perfil de solda que vocé deseja que a Fonte de
solda utilize para todas as soldas nessa fungao. Esse perfil de solda
determina os limites de soldagem para as soldas.Para obter mais detalhes
sobre perfis de solda, consulte o Manual do usudrio do Power Wave
Manager® (IM8002).

ADVERTENCIA | Certifique-se de que o perfil de solda na Fonte de
solda contém as configuragdes que vocé deseja adotar para essa
solda.Por exemplo, cada Fonte de solda tem um perfil de solda 1;
contudo, os limites de perfil definidos em cada maquina perfil 1 podem
ser diferentes.

Tempo estimado O campo Tempo estimado refere-se ao tempo que, em sua opinido, é
necessario para que alguém conclua essa funcdo Solda livre. O Weld
Sequencer utiliza esse tempo no Status do ciclo (Tabela 7.1 na pagina 7.5),
portanto, dé tempo suficiente para que uma pessoa faga a(s) solda(s),
reposicione a peca se necessario e realize as outras a¢Ges que fazem parte
da execucdo da(s) solda(s).

ADVERTENCIA | O Tempo estimado NAO E SOMENTE o tempo de arco.
Ele também inclui o tempo fora da soldagem envolvido para concluir
as soldas.

DICA | A barra Status do ciclo ( D ) no Weld Sequencer fica amarela
quando o operador de solda atinge 85% do tempo inserido aqui. Isso
alerta o operador que o tempo esta acabando. Consulte a Tabela 7.1
na pagina 7.5 para obter detalhes na tela do Weld Sequencer.

Aba Procedimentos de solda

Com qualquer uma das fungdes de solda, use a aba Procedimentos de solda para especificar quais
procedimentos a Fonte de alimentacdo de solda deve usar para as soldas nessa funcdo. Assim que vocé
inserir a quantidade de soldas que deseja fazer na aba Propriedades da fun¢do, o Weld Sequencer ativara
as listas suspensas na aba Procedimentos de solda, e vocé poderd selecionar o procedimento de solda
apropriado para a solda e indicar qual cabecote deve ser habilitado para essa solda. E possivel selecionar
um procedimento A e um procedimento B para cada cabegote. Consulte a pagina 5.13 para obter detalhes
sobre adi¢do de procedimentos de solda a biblioteca de procedimentos de solda, para que eles aparegam
nessa lista -suspensa.

- Weld Procedures | Weld Validation

Tack =

| Weld Properties |
Properties  Weld Procedures | Weld Validation

Load from Feed Head #1, Procedure A | Tack = |

Load from Feed Head #1, Procedure B | Tack - | |

Load from Feed Head #1, Procedure A

None [ £1 Enabled

Load from Feed Head 21, Procedure B m
Weld 1

Weld 2
Weld 3

Load from Feed Head #2, Procedure A | None - |
Load from Feed Head #2, Procedure B | None = |

[C] #2 Enabled

[ Ok l I Cancel

Figura 6.30 Procedimentos de solda para cabecotes simples e duplos
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DICA | Para habilitar essa sequéncia para um sistema de cabegote
duplo, selecione o Tipo de cabegote apropriado em
Propriedades Globais (pagina 5.1). Habilitar um alimentador
de cabecote duplo exibe outro conjunto de listas suspensas
de Procedimentos, para que vocé possa habilitar o(s)
cabecote(s) correta(s) para a solda.

Aba Validacéo de solda

ValidagOes permitem que vocé defina condi¢es para aprovar uma solda (ou seja, as condi¢bes “boas”). Se
a solda ndo atender a essas condicdes, a solda é reprovada na validacdo e vocé pode dizer ao Weld
Sequencer o que fazer em seguida (p.ex., exibir um alerta ou exigir a aprovacao de um gerente de
qualidade). Vocé faz tudo isso usando Validag6es de solda na barra de ferramentas superior (que é Unica
para cada sequéncia de solda) e selecionando a entrada apropriada na aba Validagées de solda da funcdo
de solda. Consulte a pagina 5.18 para obter detalhes sobre a biblioteca de valida¢des de solda da
sequéncia.

Para validar uma fungdo de solda, utilize a aba Validag6es de solda na funcdo e os conectores da fungdo.
Na aba Validag¢oes de solda (Figura 6.31), apenas selecione qual validacdo vocé deseja utilizar para as
soldas nessa fungdo. Lembre-se: Os parametros de validacdo indicam quais propriedades precisam ser
atendidas para que a funcdo seja aprovada e a sequéncia avance (ou seja, a condi¢do “boa”). Os conectores
de funcdo dizem ao Weld Sequencer qual funcdo deve ser executada quando a validacdo for aprovada e
qgual funcdo deve ser executada quando a validagao for reprovada. Consulte a pagina 6.39 para obter
detalhes sobre conexdo de fungdes.

Weld Properties @
| Properties | Weld Procedures | Weld Validation
Weld Validation Rule [None -1
MNone
Weld 1
Weld 2
Weld 3

Ok l [ Cancel

Figura 6.31 Aba ValidagOes de solda

Por exemplo, John, da Manufatura Avangada, tem uma fungdo Solda na sua etapa de solda por pontos. Ele
criou uma regra de validagdo para a solda por Ponteamento na qual ele definiu os seguintes parametros:
Duragdo> =1 E Duragdo<= 2. Agora ele estd pronto para usar essa regra para uma solda. Ele simplesmente
seleciona a entrada Ponteamento na lista suspensa Regra para validagdo de solda na aba ValidagGes de
solda da funcdo Solda (Figura 6.31).
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‘Weld Validation Properties

Select Weld Validation: | Tack

Rl

Properties

‘Weld Validation Rule  Tack

Fungdes Soldagem

B Validacées de solda

(barra de ferramentas
superior)

Property Name Operation  Value Condition Operator
[Duraﬁon v] »= v“ 13 |And - ‘ @
= — i Ir i
[Durauon Tjis= ‘Weld Properties @
[ Properties | Weid Procedures | Weld Validation |
Weld Validation Rule [Ncne ‘]
None
Weld 1
Weld 2
Weld 3
Validacdo de solda
(fungéo) | Ok | [ Cancel I

Figura 6.32 Validagoes de solda e a aba Validagao de Solda da fun¢ao Soldagem

Usando perfis de solda para validar soldas

Perfis de solda podem ajudar a validar soldas e a certificar-se de que quaisquer soldas que vocé deseja que
o operador realize sejam consistentes entre varias pecas. Perfis podem acionar alertas quando a soldagem
ultrapassa qualquer limite definido no perfil. A disponibilidade desses alertas oferece uma étima maneira
de validar quaisquer soldas na sequéncia. Se a operacdo de solda acionar um alerta com base no perfil de
solda usado, o Weld Sequencer pode realizar qualquer nimero de a¢Ges para vocé, incluindo evitar que a

operagdo prossiga.

DICA |

O Manual do usudrio do PowerWave Manager® (IM8002)

explica perfis de solda com mais detalhes.

‘Weld Validation Properties

Select Weld Validation: | weldScore Flag

Properties

Weld Validation Rule  WeldScore Flag

®

Property Name

Operation ~ Value Condition Operator

=]

[WeldScore Low Alert

|

= <|[Fatse  +]

Biblioteca de validacdes de solda
Jl| no nivel de sequéncia

Welding Properties

Propriedades da funcéo

Properties | Weld Procedures | Weld Validation |

de soldagem

Weld Properties

Mame  Weld 14

Validacdo nos conectores

Mumber of Welds 3

r|

‘Weld 14 Properties

]

el

Weld Profile 2

0

Hours Mirates

Estimated Time

~ Properties | Weld Procedures | Weld Validation
Weld Validation Rule | WeldScore Flag -

Validacao aprovada = Falso

Corner Welds.

<4—\Va

&

Alert

lidac&o aprovada = Verdadeiro

l_;_l

Aba de validagdo de solda
na fungao

Figura 6.33 Usando perfis de solda para validar soldas
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Por exemplo, John, da Manufatura Avangada, deseja utilizar perfis de solda para as soldas em sua
sequéncia. Em seus perfis de solda, o WeldScore® é configurado de maneira um pouco diferente,
dependendo das necessidades das soldas que utilizardo aquele perfil. Ndo importa qual seja o limite

do WeldScore® para cada perfil, cada um gera um alerta na fonte de alimentacdo se a solda ficar abaixo
do limite. John usara a existéncia desse alerta para validar as funcdes de soldagem.

Ele criou uma validacdo de solda na sequéncia que indicou que a “condicdo boa” é ndo haver alerta do
WeldScore® quando o operador de solda conclui a opera¢do. Uma vez que essa validacao foi criada, ela
pode ser utilizada em qualquer solda que use qualquer perfil de solda.

Se o WeldScore® em qualquer uma das fungdes de solda ficar abaixo de qualquer limite escolhido para
qgualquer perfil de solda listado na funcdo de solda, John poderd usar os conectores para direcionar o
caminho da sequéncia (p.ex., para uma funcdo Alerta se houver um alerta do WeldScore® emitido ou para
a proxima funcdo se ndo houver alerta emitido).

DICA | Consulte na pagina B.5 uma maneira util de utilizar um perfil
de solda para ignorar soldas curtas em sua operagao de solda.

Conectando uma funcéo de solda

Ao adicionar validagdes a uma funcdo de solda, é necessario conectar essa funcdo a préxima funcao de
sequéncia que vocé deseja que a sequéncia execute se a validacdo definida for reprovada (p.ex., uma
funcdo Aprovacgdo) e a fungdo que vocé deseja que a sequéncia execute se a validacdo for aprovada (p.ex.,
a proxima funcdo de solda). E necessario adicionar um conector para tratar todos os valores possiveis para
o Nome da propriedade selecionado. Consulte Figura 6.23 na pagina 6.26.

DICA | O conector fica verde se houver opcoes de validagdo
disponiveis para a fungao.

Conditional Connection Properties

Property Name Operation  Value Condition Operator

Maximum Deposition Exceeded > |f = i lFaIse - lNone S

Arc Starts
Maximum Deposition Exceeded k
Validation Passed

Figura 6.34 Propriedades de conector

As validacdes no conector s3o simples. E possivel escolher entre Inicios de arco, Deposi¢do mdxima
excedida ou Validagdo aprovada.

= |nicios de arco: A propriedade Inicios de arco (ou seja, quantidade de soldas) permite o
movimento para outra fungdo com base em uma comparagao da quantidade de inicios de arcos
gue ocorreram na fungao de solda (p.ex., Inicios de arco >= 2).

= Deposi¢cGo mdxima excedida: Disponivel somente com a fun¢do Acumulador de solda, essa
propriedade permite que vocé indique qual caminho o Weld Sequencer deve tomar caso a
guantidade total de material usado pelo operador de solda for superior a quantidade
especificada como limite superior na aba Propriedades na fun¢do acumulador.
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= Validag¢Go aprovada: Essa propriedade informa a sequéncia de solda o caminho a seguir a partir
da fungao de solda com base nos parametros na aba Validagao de solda.

- Validagdo aprovada = Verdadeiro significa que, se a validagao definida na aba Validagao de
solda na funcdo de solda for aprovada, essa é a rota que a sequéncia deve seguir.

- Validagdo aprovada = Falso significa que, se a validacdo definida na aba Validagdo de solda
na funcdo de solda for reprovada, essa é a rota que a sequéncia deve seguir.

Em nosso exemplo na pagina 6.37, John, da Manufatura Avancada, definiu suas valida¢Ges para a funcao
Solda no Editor do Weld Sequencer com base no WeldScore® para acima de 90%. Ele adicionou uma fungao
Aprovagdo na sequéncia da fungao Solda. Ele arrastou um conector a partir da fungdo Solda até a funcdo
Aprovagdo e clicou duas vezes no conector. Esse é o caminho que John quer que o Weld Sequencer siga se
o WeldScore® for 90% ou menos. Assim, ele seleciona Validagdo aprovada na lista suspensa Propriedade do
nome e seleciona Falso na lista suspensa Valor. Ele fez o mesmo com o conector que arrastou a partir da
fungdo Solda para a préxima fungdo Solda na sua sequéncia, mas ele selecionou Verdadeiro na lista
suspensa Valor, portanto a sequéncia de solda seguird esse caminho se o WeldScore® for maior que 90%.

Retomando uma funcéo de solda

Se uma solda for reprovada na validagdo em uma das fung¢des de solda (ou seja, Solda, Acumulador de solda
e Solda livre), um engenheiro de solda normalmente leva a sequéncia de solda a uma funcdo Alerta ou a
uma fungdo Aprovag¢do ou lida com isso de outra maneira. Se um conector retornar para a funcdo de solda,
o Weld Sequencer retoma onde o operador parou, pronto para a préxima solda.

Validation Failed y

Welding time too short.

Conector retorna a funcao de soldagem

para retomar a operacao de solda anterior
I [Excepted Condition Result

¢ Duration >= 1.2 O
Duratio 8 d, Duratio

Z 3 |

— e |

|-

New Step

Display Picture Weld Alert

- w—

Figura 6.35 Boas praticas com a fungao Alerta

(Exibido para o operador de solda)

Por exemplo, John, da Manufatura Avancgada, criou uma etapa em sua sequéncia de solda que contém uma
funcdo Mostrar imagem, uma funcgdo Solda (com quatro soldas) e uma funcdo Alerta (para lidar com soldas
reprovadas). A seguir, ele trouxe um conector a partir da fungdo Alerta de volta para a fun¢do Solda (NAO
para a préxima fungdo da proxima etapa).

Quando Ron, no chdo de fabrica, atingiu essa parte da operacgdo de solda, a sua terceira solda foi reprovada
na validacgdo. A sequéncia de solda saiu da fun¢do de solda depois da solda reprovada e exibiu um alerta
para Ron (Figura 5.4). Ele reconheceu a mensagem com dois pulsos rapidos no gatilho de sua tocha.

A sequéncia retornou para a fungdo de solda e retomou no ponto no qual Ron parou. Contudo, Ron
precisou fazer uma corregao na solda reprovada. Portanto, ele mudou para o modo manual com quatro
pulsos no gatilho e corrigiu a solda reprovada. Ele retornou para o modo automatico com quatro pulsos no
gatilho e continuou a sequéncia com a solda final na func¢ao.

6.40 Weld Sequencer Manual do usudrio IM8003



Weldset Software Capitulo 6. Fungdes de sequéncia

Weldset Software

Use a funcdo Weldset Software quando precisar verificar se a Fonte de soldagem conectada
contém uma Configuracdo de solda especial (ou seja, uma biblioteca especifica de modos de
solda na maquina). Caso necessite de uma configuragdo de solda especial, é recomendavel
certificar-se de que a Fonte de soldagem que executa a sequéncia de solda contenha a versao
apropriada do software de solda antes que o operador comece a fazer a soldagem. Quando o
Weld Sequencer encontra essa fungao, ele verifica a Fonte de soldagem para vocé e confirma a
configuragao de solda.

Weldset Software Properties @

Weldset Software Properties

Name  Weldset Software

Weldset Name 2123241

‘Weldset Checksum [Hexadecimal)  05E76349

Read Power Source Values |

l Ok ] l Cancel |

Figura 6.36 Propriedades da funcdao Weld Set Software

Se a Fonte de soldagem ndo contiver a versdo do software de configuracdo de solda indicada na fungdo, o
Weld Sequencer exibird um erro e interrompera a sequéncia de solda. Isso evita que o operador tente
executar uma sequéncia em uma fonte de soldagem com o software de solda “errado” ou “nao verificado”.

DICA | Paraler os valores da fonte de soldagem atualmente
conectada ao Editor do Weld Sequencer, clique no botao Ler
valores da fonte de soldagem.

Também é possivel encontrar as informagdées de configuragao
de solda para uma Fonte de Ler valores da fonte de soldagem
usando o Power Wave® Manager. Conecte a fonte de Ler
valores da fonte de soldagem (pagina 4.8) e selecione Status
do Sistema> Informacdo do médulo. Na se¢ao Informagoes
bdsicas, vocé vera a Versdo do WeldSet no formato: nome
(soma de verificagdo).

Tabela 6.17 Propriedades disponiveis para a fungdo Weld Set Software

Descrigdo Vocé pode adicionar uma descri¢do da fungao, que aparecera no icone da fun¢do no
Weld Sequence Editor. Isso permite que a fungao seja facilmente identificada
dentro da etapa.

Nome Insira o nome da configuracdo de solda que precisa estar na Fonte de soldagem
para essa sequéncia de solda. Quando a sequéncia de solda encontra o nome da
configuracdo de solda, ela verifica, a seguir, a soma de verificacao.

Soma de Insira o valor da soma de verificagdo necessario para a configuracdo de solda. Se a

verificacdo soma de verificacdo listada aqui ndo corresponder a soma de verificacdo na Fonte
de soldagem para essa configuracdo de solda, o Weld Sequencer exibe um erro e
para a sequéncia.
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FuncdOes Base de dados

As fungdes Base de dados permitem criar e/ou interagir com a tabela de item de trabalho na base de dados
do Weld Sequencer.

ADVERTENCIA | Essas fungdes fazem alteragdes na tabela na base de
dados do Microsoft® SQL Server. Somente usudrios
familiarizados com a manutencao de bases de dados
SQL devem utilizar essas fungoes.

Ha dois conjuntos de fun¢des que trabalham com essa tabela:

As fungdes Criar Item de trabalho permitem adicionar registros a tabela de item de trabalho na
base de dados do Weld Sequencer e ajudam a aumentar a rastreabilidade de conjuntos e
subconjuntos.

Por exemplo, John, da Manufatura Avancada, precisa rastrear as soldas que existem na
fabricagcdo de um veiculo. O veiculo tem um nimero de série e cada um dos subconjuntos tem
um numero de série. John precisa poder unir os dois. Portanto, ele tem uma sequéncia de solda
com as funcoes Criar IT e Criar campo IT para criar uma “ordem de trabalho”.

As fungdes Procurar item de trabalho permitem procurar dados em uma tabela e usa-los na sua
sequéncia de solda (mesmo que os dados ndo tenham sido criados com as fungbes Criar item de
trabalho).

Por exemplo, John, da Manufatura Avancgada, tem conjuntos que necessitam que o operador de
solda utilize materiais especificos para as soldas. Ele quer que o operador verifique o material na
Fonte de soldagem e se o que o operador inserir ndo corresponder ao que John tem na tabela,
John podera fazer com que a sequéncia de solda pare e informe ao operador que o material ndo
esta correto. Isso ajudard a prevenir soldas inaceitaveis antes que o operador de solda va longe
demais.

NOTA | Itens de trabalho dependem de vocé. E possivel usa-los para
rastrear conjuntos e subconjuntos. Também é possivel
utiliza-los para criar listas de materiais para um conjunto.
Entre em contato com o suporte do Weld Sequencer na
Lincoln Electric para obter assisténcia
adicional:softwaresupport@lincolnelectric.com.
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Funcdes de criacado de item de trabalho

As funcdes Criar IT e Criar campo IT trabalham juntas para formar os registros na tabela de item de
trabalho. Essas fungdes permitem informar ao operador de solda (ou outra pessoa) dados que o Weld
Sequencer salva na tabela da base de dados.

=  Funcdo Criar IT: Use essa func¢do para informar ao operador um identificador Unico para o
registro. O Weld Sequencer cria a linha na tabela de item de trabalho e identifica a linha com
gualquer texto que o operador inserir (p.ex., nUmero de série do veiculo ou nimero da ordem
de trabalho). Consulte a péagina iError! Marcador no definido. para obter mais detalhes sobre

essa funcdo.

=  Fungdo Criar Campo IT: Essa fun¢do informa ao operador dados a serem adicionados as colunas
do registro ativo (p.ex., colunas para a cabine, estrutura, balde e outros subconjuntos de uma
carregadeira). Consulte a pdgina iError! Marcador no definido. para obter mais detalhes sobre

essa funcdo.

DICA | Quando o operador cria um novo registro, esse registro
permanece ativo até que a sequéncia altere-o ou o aplicativo
seja encerrado.
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A fungdo Criar IT exibe um campo de entrada no Weld Sequencer (Figura 6.38). Quando
o operador de solda (ou outra pessoa) insere os dados, a fungdo verifica se essa entrada ja
existe na tabela e, caso ndo exista, o sistema cria uma nova linha na base de dados e utiliza

esses dados como identificador Unico do registro e mantém o registro como o registro
atualmente ativo. Tabela 6.18 na pagina 6.45 explica os campos em uma janela com
mais detalhes.
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@8 vehicle SN Entry Properties [
Work Item Properties
Name Vehicle SN Entry
itle Create Work Order . .
™ Visualizar no Weld Sequencer
Description Enter the Vehicle Serial Number: r. e v T e —— = o N
File
jsmith
Step 1 0of 5
| —
D |
y
1-23 °
[ )
L] Vv 0.0V
. R 0.0A
Editor de sequéncia Create Work Order 0|Ao 0 IPM
de soldagem
Enter the Vehicle Serial Number: = 0.0%
KD 00:00:13
ot 00:00:00
A 0
=z 0 lbs
@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to CNU33SBZLTLEWS100

Figura 6.38 Fungdo Criar IT

A validagdo no conector a partir dessa fungdo de sequéncia é simples: Item é novo = Verdadeiro ou
Falso. Como desejamos criar uma nova entrada para um novo registro e ndo desejamos recriar um
registro que ja existe, essa validacdo é importante para manter a integridade da base de dados. E
necessario dizer ao Weld Sequencer qual funcdo de sequéncia serd executada a seguir se a entrada for
nova e qual sera executada se ndo for. (Consulte a pagina 6.5 para obter detalhes sobre conexdo e

validacdo de funcdes.)

ﬂ Conditional Connection Properties l M
Property Name Cperation  Value Condition Operator
IItem is New 'I= - [True - None = X
False

Figura 6.39 Validag¢do na fungdo Criar IT

Tabela 6.18 Propriedades disponiveis para a fungao Criar IT

Nome

Titulo

Vocé pode adicionar uma descricdo da func¢do, que aparecera no icone da func¢do no
Weld Sequence Editor. Isso permite que a fungao seja facilmente identificada dentro

da etapa.

O texto que for inserido no campo Titulo é exibido primeiro no Weld Sequencer na
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tela quando o operador de solda alcangar essa fungao (p.ex., “Criar ordem de

Descrigéo

trabalho” em Figura 6.38).

Fungdes Base de dados

O texto que for inserido no campo Descri¢dio é exibido no Weld Sequencer depois do
texto do campo Titulo (p.ex., texto “Insira o nimero de série do veiculo” na Figura 6.38).

Criar Campo IT

'." Agora que vocé tem um registro criado na tabela de item de trabalho, é necessario adicionar
dados nas colunas na tabela, para que o operador de solda possa inserir dados naquela
coluna (Figura 6.40). Para adicionar uma coluna para o registro, é necessdrio adicionar a
fungdo Criar Campo IT a uma nova etapa na sequéncia e dizer a sequéncia qual coluna na
tabela vocé deseja usar para esse bit de dados, usando a lista suspensa Tipo. Tabela 6.19
na pagina 6.46 explica com mais detalhes os campos em uma janela.

[ Bucket 5N Entry Properties l (S|
Work Item Field Properties
Name Bucket SN Entry Visualizar no Weld Sequencer
Title Create Work Order r. WorkltemCreateZ.wsf - Sample Work Item = |8 &1
Description Enter the Bucket Serial Number: File
Il Type Field 3 jsmith
Step 4 of 5
| D |
l.I
123 °
I
o
V 0.0V
[ o Create Work Ord A 004
| reate Work Order ofo 0 IPM
Editor de sequéncia Enter the Bucket Serial Number: e 0.0 %
de soldagem
D) 00:01:43
ot 00:00:00
4 0
~z 0 Ibs
@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to CHU335BZLT\LEWS100

L

Figura 6.40 Fungdes Criar Campo IT

NOTA | E necesséario adicionar a fungdo Criar Campo IT para cada

coluna desejada no registro.

Por exemplo, se desejar que o registro do veiculo contenha
o numero de série da cabine, da estrutura e da cagamba, vocé
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teria trés fung6es Criar campo IT na sua sequéncia de solda
(Figura 6.37 na pagina 6.43).

A validagdo nessa func¢do é simples também: Campo é vdlido = Verdadeiro ou Falso. Quando o
operador de solda insere dados para essa func¢do, o sistema verifica se a coluna indicada esta vazia
para esse registro.

ﬁ Conditional Connection Properties l @

Property Name Operation  Value Condition Operator

| Field is Valid

Figura 6.41 Validagao na fungao Criar campo IT no Editor do Weld Sequencer

Se a coluna estiver vazia, o sistema considera isso como uma entrada valida e adiciona o nimero de
série na coluna. Com uma entrada valida, a sequéncia de solda avanca para a funcdo conectada com
a validacdo Campo é vdlido = Verdadeiro.

Se a coluna ndo estiver vazia, o Weld Sequencer seguird o caminho estabelecido com a validacdo Campo é
vdlido = Falso. Normalmente, isso é uma funcdo Alerta se comunicando com o operador de solda.

Tabela 6.19 Propriedades disponiveis para a fungao Criar campo IT

Nome Vocé pode adicionar uma descricdo da fung¢do, que aparecera no icone da funcdo no Weld
Sequence Editor. Isso permite que a fungdo seja facilmente identificada dentro da etapa.

Titulo O texto que for inserido no campo Titulo é exibido primeiro no Weld Sequencer na tela
qguando o operador de solda alcancar essa funcéo (p.ex., “Criar ordem de trabalho” em
Figura 6.40).

Descrigdo O texto que for inserido no campo Descri¢céo é exibido no Weld Sequencer depois do texto

do campo Titulo (p.ex., texto “Insira o niumero de série da cagamba” em Figura 6.40).

Tipo O campo Tipo é como vocé identifica em qual coluna do registro do item de trabalho ativo
deseja armazenar os dados inseridos pelo operador de solda. Basta selecionar a coluna
apropriada na lista suspensa.

Aqui estd um exemplo da tabela na base de dados:

NS do veiculo NS da cabine NS da armacéo NS do balde
WorkItemId Computer PowerSource Username Field1 Field2 Field3 Field4 Field5
123456 CNU335BZLT 10,238,168 John 1000-22 3200-400 3020-550 L MULL
123457 CNU335BZLT 10.23.8.168 John 1000-43 3200424 3020-546 AL MULL
123458 CXE4SENDIW 10.23.8.26 David 1000-52 3200811 3020-032 ALLL MULL
123453 CXE4SENDIW 10.23.8.26 David 1000-50 3200-19% 3020-703 AL MULL
123460 CNU335BZLT 10.23.8.168 John 1000-53 3200077 3020-553 AL NULL
ve | A ML AL M ML ML ML ML UL
| Criar WI I I Criar campo WI

NOTA | Certifique-se de que a lista suspensa Tipo em cada uma das fungoes Criar
campo IT na sua sequéncia seja uma sele¢ao diferente (p.ex., Campo 1, Campo 2,
Campo 3, etc.).
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DICA | O Weld Sequencer registra automaticamente o nome do computador, o nome
do usuario e o endereco de IP da Fonte de alimentacdo de solda que cria o registro na
tabela de item de trabalho.

Exemplo

John, da Manufatura Avancada, criou um arquivo de sequéncia de solda que ajudard o seu pessoal
a criar a ordem de trabalho necessdria para montar um veiculo a partir de seus subconjuntos.
Na Figura 6.37 na pagina 6.43, ele utilizou a funcao Criar IT e varias funcdes Criar campo IT.

Quando o operador de solda executa esse arquivo de sequéncia de solda no Weld Sequencer, ele
inserird o nimero de série do veiculo (fungdo Criar IT rotulada Entrar N° Série do veiculo na Figura
6.37). Se esse numero ainda ndo estiver na base de dados, John faz com que o Weld Sequencer exiba
um alerta de que um novo registro foi criado e, a seguir, avance para a préxima etapa. Se ja estiver na
base de dados, o sistema exibira automaticamente a proxima etapa, com o nimero de série inserido
como registro ativo.

A préxima etapa é inserir o nimero de série do primeiro subconjunto (funcdo Criar campo IT rotulada
Entrar N° Série Cab. na Figura 6.37). Quando o operador insere o nimero de série da cabine, o sistema
verifica se a coluna estd vazia para esse registro do veiculo. Se estiver vazia, isso é considerado uma
entrada vdlida e o sistema adiciona o niumero de série a coluna e avanga para a préoxima etapa. Se a
coluna nao estiver vazia, John faz com que o Weld Sequencer exiba um alerta de que a entrada ndo é
valida e permite que o operador insira a informagdo novamente.

Isso se repete com a estrutura e a cagamba.

Funcgdes de procura de item de trabalho

Se a sua equipe de Tl importou dados para a tabela de item de trabalho para vocé ou se vocé criou registros
nessa tabela usando as fungdes Criar IT, é possivel procurar dados na tabela e usa-los para tomar decisGes
na sua sequéncia de solda. As fungbes Procurar item de trabalho ajudam a fazer isso.

=  Funcdo Procurar IT: Essa funcdo informa ao operador de solda o identificador Unico do registro
gue ele deseja procurar e, se encontrado, mantém o registro ativo pelo restante da sequéncia.
Consulte a pagina jError! Marcador no definido. para obter mais detalhes sobre essa funcao.

=  Fungdo Procurar Campo IT: Essa fungdo apresenta ao operador de solda informag&es no registro
ativo (encontrado com a fung¢do Procurar IT). Essa fungdo permite verificar informacgées na
tabela e agir sobre elas.Consulte a pagina iError! Marcador no definido. para obter mais
detalhes sobre essa fungao.
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Figura 6.42 Fungdes de procura de item de trabalho

Por exemplo, John, da Manufatura Avangada, tem conjuntos que necessitam que o operador de solda
utilize materiais especificos para as soldas. Ele quer que o operador verifique o material na Fonte de
alimentacdo de solda, e se o material inserido ndo corresponder ao que esta na tabela, ele podera parar a
sequéncia de solda e informar ao operador que o material ndo esta correto. Isso ajudara a prevenir soldas
inaceitaveis antes que o operador de solda va longe demais.

Procurar IT

A fungdo Procurar IT exibe um campo de entrada no Weld Sequencer (Figura 6.41) e apresenta
ao operador de solda (ou outra pessoa) as informagGes necessarias para procurar o registro

na tabela de item de trabalho (p.ex., o nimero de série do veiculo ou nimero de ordem de
trabalho). Quando o operador insere esses dados no Weld Sequencer, a fungdo procura por
esse registro na tabela de item de trabalho e reage com base na validagdo estabelecida no
conector (Tabela 6.20 explica com mais detalhes os campos na janela Propriedades).
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Fungdes Base de dados

CIEpmg s
Work Item Properties
Name WI Lockup
Title ‘Work Order
Description Enter the Work Order: | Visualizar no Weld Sequencer
(BB WorkitemLookupz.wsf - Sample Work Item [E=EEN=)
File
jsmith
Step 1 of 6
| — |
)
b,
123
o
- — VvV 0.0V
Editor de sequéncia A 0.0A
de soldagem Work Order .
g olo 0 IPM
Enter the Work Order: AV 0.0 %
‘ D 00:00:51
‘ ot 00:00:00
ol 0
- 0 lbs
@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to CNU335BZLTWLEWS 100 i

Figura 6.43 Funcgao Procurar IT

A validagdo para a fungdo Procurar IT é simples: Iltem nao encontrado = Verdadeiro ou falso (Figura 6.44).
Se o sistema encontrar um registro correspondente ao texto inserido pelo operador de solda (ou outra
pessoa) no Weld Sequencer, a sequéncia seguird o caminho estabelecido, com base na validagdo Item ndo
encontrado = Verdadeiro e mantém o registro como o registro ativo atualmente. Se ele ndo encontrar uma
entrada correspondente, o Weld Sequencer toma o caminho indicado com a validagdo Item ndo

encontrado = Falso.

Property Name Operation  Value Conditicn Operator

[ Item was Found A I =

Figura 6.44 Validagdao na fungdo Procurar IT

=
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Tabela 6.20 Propriedades disponiveis para a fungao Procurar IT

Capitulo 6. Fungdes de sequéncia

Nome Vocé pode adicionar uma descricdo da funcao, que aparecera no icone da fungao
no Weld Sequence Editor. Isso permite que a funcao seja facilmente identificada

dentro da etapa.

Titulo O texto que for inserido no campo Titulo é exibido primeiro no Weld Sequencer na
tela quando o operador de solda alcangar essa fungao (p.ex., “Ordem de trabalho”

na Figura 6.43).

Descri¢do O texto que for inserido no campo Descri¢do é exibido no Weld Sequencer depois
do texto do campo Titulo (p.ex., texto “Insira a ordem de trabalho” na Figura).

Procurar campo IT

registro encontrado quando o operador de solda inseriu dados na fun¢do Procurar IT (p.ex.,

% A funcdo Procurar campo IT permite verificar as informacdes que aparecem nas colunas do

varios materiais listados para o registro). Quando a funcdo é executada no Weld Sequencer,

o sistema exibe um aviso para o operador de solda (ou outra pessoa) inserir texto em um
campo. Tabela 6.21 explica com mais detalhes os campos na janela Propriedades.

[ Material One Lockup Properties )
Work Item Field Properties
Mame Material One Lookup
Title Material One . .
Visualizar no Weld Sequencer
Description Enter Materisl One: ("9 WorkdtemLookup2wsf - Sample Wark Ftem )
Type Field 1 File
jsmith
Step 2 of 6
9D
b
123 °
o
\V 0.0V
* Editor d Enci Material O A 094
Itor de seguencia ateria ne
q ole 01PM
de soldagem

Enter Material One:

B
B
Vi

H TN

@ Connected via TCPto 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to CNU335BZLTLEWS100

Figura 6.45 Fung¢do Procurar campo IT
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A validagdo nessa fungdo é simples: Campo corresponde = Verdadeiro ou falso. Quando o operador de
solda insere dados para essa fungdo, o sistema verifica se o texto inserido corresponde ao texto na
coluna apropriada desse registro na tabela de item de trabalho.

.
B} Conditional Connection Properties ' @

Property Name Operation  Value Condition Operator

| Field Matches

Figura 6.46 Validacao na fungao Procurar campo IT

Se o texto corresponder aos dados na coluna indicada do registro, o sistema considera isso uma
entrada vdlida, e a sequéncia de solda avancgara para a fun¢do conectada com a validagcdao Campo
Corresponde = Verdadeiro.

Se o texto inserido ndo corresponder aos dados na coluna indicada na fungdo, o Weld Sequencer
seguird o caminho estabelecido com a validagdo Campo Corresponde = Falso. Normalmente, isso é
uma funcgdo Alerta se comunicando com o operador de solda.

Tabela 6.21 Propriedades disponiveis para a fungdo Procurar campo IT

Nome

Titulo

Descricéo

Tipo

Vocé pode adicionar uma descricdo da funcdo, que aparecera no icone da fung¢do no
Weld Sequence Editor. Isso permite que a funcao seja facilmente identificada dentro da

etapa.

O texto que for inserido no campo Titulo é exibido primeiro no Weld Sequencer na tela
quando o operador de solda alcangar essa fungdo (p.ex., “Material um” na Figura 6.45).

O texto que for inserido no campo Descrigdo é exibido no Weld Sequencer depois
do texto do campo Titulo (p.ex., texto “Insira material um” na Figura 6.45).

O campo Tipo é como vocé identifica em qual coluna do registro do item de trabalho
ativo deseja procurar os dados inseridos pelo operador de solda. Basta selecionar a
coluna apropriada na lista suspensa. Aqui estd um exemplo da tabela na base de dados:

Numero da ordem Material dois
de servigo Material um l Material do enchedor

v .

WorkItemld Computer PowerSource Username Field1 Field2 Field3 Field4 Field5
456123 CNU335BZLT 10.23.8.168 John HY-80 HY-20 1005 MAL MELL
456124 CNU335BZLT 10.23.8.168 John HSLA-80 HY-20 1005 MAL MELL
456125 CXE456NDIW 10.23.8.26 David HY-80 HY-20 1005 MAL MELL
456126 CXE456NDIW 10.23.8.26 David HSLA-80 HY-20 1005 MAL MELL
(3 mm ML ALLL MAL ML ALLL MNULL MAL ML

Pesquisa de WI | Pesquisa de campo WI

E possivel usar a fungdo Procurar Campo IT para verificar o nome do computador, o
endereco de IP da Fonte de soldagem e/ou o nome do usudrio no registro de item de
trabalho. Ao escolher um desses tipos, contudo, o sistema simplesmente verifica os
dados e avanca para a funcdo selecionada para cada validacdo. Ndo ha aviso ou exibicdo
para o operador de solda no Weld Sequencer.
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Exemplo

John, da Manufatura Avancada, quer se certificar de que materiais especificos sejam carregados na
Fonte de soldagem antes que o operador possa comecar a soldagem. Sua equipe de Tl importou uma
lista de materiais para a tabela de item de trabalho para ele com as colunas contendo a ordem de
trabalho, o material 1, o material 2 e o material de enchimento. Na Figura 6.42 na pégina 6.48, ele
usou a fungdo Procurar IT e varias fungdes Procurar Campo IT para trabalhar com os dados.

Quando o operador de solda executa esse arquivo de sequéncia de solda no Weld Sequencer, ele
inserird o nimero da ordem de trabalho (funcdo Procurar IT rotulada Procurar ordem na Figura 6.42 na
pagina 6.48). Se o Weld Sequencer encontrar esse registro na tabela, John fara com que a sequéncia
avance para a proxima etapa, com a ordem de trabalho inserida como o registro ativo. Se o Weld
Sequencer ndo puder encontrar o nimero da ordem de trabalho, John fard com que a sequéncia exiba
uma fungao Alerta.

A préxima etapa é inserir o primeiro material para a ordem de trabalho (fun¢do Procurar Campo IT
rotulada Procurar material 1 na Figura 6.42 na pagina 6.48). Quando o operador insere o material,
o sistema verifica se o texto corresponde aos dados na coluna Material um do registro da ordem de
trabalho. Se corresponder, isso é considerado uma entrada valida, e John faz com que a sequéncia
avance para a proxima etapa. Se o texto ndo corresponder aos dados na coluna, John fard com que
a sequéncia exiba uma fungao Alerta.

Isso se repete para o material 2 e para o material de enchimento. Assim que todos os campos
de procura passarem pela validacdo, John permite que o operador de solda comece as etapas de
soldagem da sequéncia.

Funcdes Controlador légico programavel (CLP)

As funcGes de Controlador logico programavel (CLP) permitem incorporar o uso de automacgao controlada
por CLP, sensores e atuadores na sequéncia de solda. Vocé pode ler as informacgGes com seu equipamento
controlado por CLP e trazé-las para o Weld Sequencer e vocé pode enviar informagdes do Weld Sequencer
para o CLP. Consulte a pagina 6.58 para obter um exemplo detalhado para usar as funcées Ler Tag CLP e
Escrever Tag CLP.

O Weld Sequencer estabelece uma conexio de ponta a ponta com o CLP usando protocolo TCP/IP, e cada
solicitacdo enviada para o CLP é uma transacao autocontida. O documento Orienta¢do para uso da
interface CLP do Weld Sequencer oferece detalhes e discussdes aprofundados sobre a interface CLP.

Por exemplo, o Weld Sequencer pode ler valores de TAG CLP para determinar:
= Pré-aquecimento e temperatura de passagem intermediaria
= Posicdo de montagem a partir de posicionadores automaticos
= Posicdo do grampo (aberto ou fechado)
= Presenca de pega
O Weld Sequencer pode escrever valores de Tag para CLP's como os que executam o seguinte:
= Ligar uma coluna de sinalizagdo ou outro tipo de indicador de status
= Sinalizar o final de um ciclo de solda

= Possibilitar movimento do acessdrio
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ADVERTENCIA | Ao fazer referéncia a Tags CLP no editor do Weld
Sequencer, é necessario inserir o nome exato da E/S
ou Tag de memdria PLC. Normalmente, é possivel
exportar as Tag para um arquivo de valores separados
por virgula (CSV) com uso de um software fornecido
pelo fabricante do seu CLP.Consulte a documentagao
do fabricante para obter detalhes.

Entrada do campo CLP

m Semelhante a fungdo padrao Campo de entrada (pagina 6.18), a fungdo PLC Field Entry permite
— gue o Weld Sequencer recupere uma Tag especifica do CLP e utilize essa cadeia como o nimero
de série da peca ou o cédigo do lote de consumivel. Isso ajuda a agilizar a sequéncia de solda.

I PLC Field Entry Properties

MName | PLC Field Entry

Tag Name

Tag Type [Auto bt ‘

Type [Serial Number "

Estimated Time

I Ok | l Cancel ‘

Figura 6.47 Fung¢ao Campo de entrada CLP

NOTA | O Weld Sequencer limpa o nimero de série da pega no final
da sequéncia para garantir que o software nao utilize um
numero de série velho ou “Repetido” para sequéncias novas
(pegas novas).

Tabela 6.22 Propriedades disponiveis para a fungao Campo de entrada CLP

Nome Vocé pode adicionar uma descri¢cdo da fungao, que aparecerd no icone da fun¢do
no Weld Sequence Editor. Isso permite que a funcao seja facilmente identificada
dentro da etapa.

Nome da Tag O nome da Tag depende do CLP ao qual a sequéncia precisa se conectar e
identifica a instrugdo a ser lida no CLP. Certifique-se de que o nome digitado
corresponda ao formato e a sintaxe exigida pelo fabricante do CLP.

ADVERTENCIA | Consulte a documentagdo do fabricante para saber o nome
correto da Tag.

Tipo da Tag A partir da lista suspensa Tipo da Tag, selecione o tipo de dados que a Tag
contém. Por exemplo, se os dados forem uma cadeia, vocé selecionaria Linha na
lista suspensa. Em geral, é possivel definir essa lista suspensa como Auto e
permitir que o Weld Sequencer selecione o melhor método para leitura do valor
da Tag especificada no campo Nome da Tag. Definir o Tipo da Tag como Auto é
especialmente Gtil com especificadores de Tag de E/S.
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Em alguns casos, contudo, pode ser necessario selecionar o tipo exato de dados
do elemento especificado no campo Nome da Tag (p.ex., ao acessar elemento
tipo de dados definido pelo usuario (UDT)).

NOTA | Ao fazer referéncia a Tag de CLP no Editor do Weld Sequencer,
consulte a documentagdo do fabricante se precisar determinar o tipo de dados
correto para a Tag.

Tipo O Weld Sequencer precisa saber qual nimero vocé estd recuperando do CLP, para
salvar o numero adequadamente. A partir da lista suspensa Tipo, selecione qual
numero de ID essa func¢do representa: Lote do consumivel ou o Numero de série.
Vocé vera esse niumero em relatérios no CheckPoint™.

Tempo estimado O campo Tempo estimado refere-se ao tempo que, em sua opinido, é necessario
para a operacao representada por essa funcdo. O Weld Sequencer utiliza esse
tempo no Status do ciclo (Tabela 7.1 na pagina 7.5), portanto, dé tempo suficiente
para concluir a operagao.

DICA | A barra Status do ciclo ( D ) no Weld Sequencer fica amarela quando o
operador de solda atinge 85% do tempo inserido aqui. Isso alerta o operador
que o tempo estd acabando.

Leiturade Tags CLP

A funcdo Leitura de Tags CLP permite puxar dados do seu dispositivo controlado por CLP para o
Weld Sequencer e determinar o que fazer a seguir na sequéncia. Por exemplo, se o CLP para os
grampos retornar o valor correto indicando que eles estao fechados, é possivel dizer ao Weld
Sequencer para avancar para a funcao Solda. Se o valor retornado for diferente daquele da Tag
fechada, é possivel dizer ao sequenciador para seguir um caminho diferente.

Propriedades de leitura de TAG CLP

Na janela Propriedades de leitura CLP, é possivel dizer ao Weld Sequencer qual Tag vocé deseja que ele
leia e o valor esperado da Tag. Também é possivel definir o tempo que o sistema espera por um valor
antes de produzir um erro de sequéncia. A documentacdo do fabricante do seu CLP deve fornecer os
valores adequados utilizados com o dispositivo. Tabela 6.23 explica detalhadamente cada campo.

PLC Tag Read Properties =

PLC Tag Read Properties

Name | PLC Tag Read

Tag Name Local:1L.Data0

Tag Type Auto i

Expected Value  True

Estimated Time 0~

Timeout (sec) 15 =

I Ok H Cancel |

Figura 6.48 Funcao Leitura de tag CLP
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Tabela 6.23 Propriedades disponiveis para a fungdo Leitura de TAG CLP

Nome

Nome da Tag

Tipo da Tag

Valor esperado

Tempo estimado

Limite de tempo

Vocé pode adicionar uma descri¢cdo da fungdo, que aparecera no icone da funcdo
no Weld Sequence Editor. Isso permite que a funcdo seja facilmente identificada
dentro da etapa.

O nome da Tag depende do CLP ao qual a sequéncia precisa se conectar e
identifica a instrucdo a ser lida na sequéncia. Certifique-se de que o nome digitado
corresponda ao formato e a sintaxe exigida pelo fabricante do CLP.

ADVERTENCIA | Consulte a documentagido do fabricante para saber o nome
correto da Tag.

A partir da lista suspensa Tipo da Tag, selecione o tipo de dados que a Tag contém.
Por exemplo, se os dados forem uma cadeia, vocé selecionaria Linha na lista
suspensa. Em geral, é possivel definir essa lista suspensa como Auto e permitir que
o Weld Sequencer selecione o melhor método para leitura do valor da Tag
especificada no campo Nome da Tag. Definir o Tipo da Tag como Auto é
especialmente Util com especificadores de Tag de E/S.

Em alguns casos, contudo, pode ser necessario selecionar o tipo exato de dados do
elemento especificado no campo Nome da Tag (p.ex., ao acessar elemento tipo de
dados definido pelo usudrio (UDT)).

NOTA | Ao fazer referéncia a Tag de CLP no Editor do Weld Sequencer, consulte
a documentacao do fabricante se precisar determinar o tipo de dados correto
para a etiqueta.

Insira o valor esperado que deve aparecer nos dados da Tag quando o Weld
Sequencer recupera-la. Ha a opg¢do, no conector condicional da funcdo Leitura de
Tag CLP, de especificar como o Weld Sequencer se comportarad com base nesse
valor.

O campo Tempo estimado refere-se ao tempo que, em sua opinido, é necessario
para a operacdo representada por essa funcdo. O Weld Sequencer utiliza esse
tempo no Status do Ciclo (Tabela 7.1 na pagina 7.5), portanto, dé tempo suficiente
para concluir a operagao.

DICA | A barra Status do Ciclo ( D ) no Weld Sequencer fica amarela quando
o operador de solda atinge 85% do tempo inserido aqui. Isso alerta o operador
que o tempo esta acabando.

Insira, no campo Limite de tempo, o nimero de segundos (maior que 0) que o
Weld Sequencer devera monitorar o valor da Tag com operacdes periddicas de
leitura e, a seguir, processar um dos dois conectores condicionais. O tempo de
leitura periddica é definido em Ajustes CLP no Weld Sequencer (pagina 7.10).

Se o periodo de Limite de tempo expirar, a funcdo terminara e os conectores de
saida da funcdo serdo processados. Nesse caso, um conector padrdo (sem regras) ou
um conector condicional com Ocorreu limite de tempo = Verdadeiro sera adotado.

Se vocé inserir um valor de 0 no campo Limite de tempo, a fungao Leitura de Tag
CLP executard uma leitura Unica e, a seguir, comparara o valor recebido com o
Valor esperado e processara os conectores de saida da fungdo. Dois conectores de
saida devem sempre ser usados nesse caso:

= um para o resultado Corresponde ao valor esperado = Verdadeiro
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um segundo conector padrdo (sem regras) para lidar com todos os outros
resultados. Em caso de ocorrer um problema de comunicagao com o CLP
gue ndo permita que a operacao de leitura Unica seja concluida com sucesso,
o segundo conector padrdo é necessario para lidar com essa condicdo.

Conector Condicional Leitura de Tag CLP

Ao adicionar uma funcao Leitura de Tag CLP, é necessario conectar essa fungao a préxima funcao. O
conector para a funcao Leitura de Tag CLP é condicional. Ele se baseia no valor inserido no campo
Valor esperado ou em se o nimero de segundos no campo Limite de tempo transcorreu sem um
valor.Tabela 6.24 explica as propriedades com mais detalhes.

NOTA | E necessario adicionar um conector para tratar todos os

valores possiveis para a Propriedade do Nome selecionada.

Conditional Connection Properties @
Property Name Operation  Value Condition Operator
Matches Expected Value = bt lee bt lNone A E3

Compare Acquired Value
Matches Expected Value k
Timeout Cccurred

[ Ok | I Cancel |

Figura 6.49 Propriedades de conector

Tabela 6.24 Propriedades disponiveis para o conector Leitura de Tag CLP

Comparar valor
adquirido

Essa propriedade informa a sequéncia de solda o caminho a seguir a partir
da funcdo Leitura de Tag CLP com base em uma comparacao de valores. O
Weld Sequencer pode comparar o texto recebido do CLP com o texto
inserido no campo Valor aqui no conector. Essa é uma operacao de leitura
gue ocorre uma vez. Caso essa propriedade seja utilizada, a fungdo Ié o
valor adquirido, compara-o com o valor inserido aqui e, a seguir, avanga
com o resultado.

ADVERTENCIA | Ao utilizar a condi¢do Comparar valor adquirido,
o Weld Sequencer ignora qualquer texto no campo valor esperado
para a fungao.

IM8003
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Corresponde ao valor Essa propriedade informa a sequéncia de solda qual caminho tomar a

esperado partir da funcao Leitura de tag CLP baseado em o Weld Sequencer ter
recebido o texto inserido no campo Valor esperado na funcao Leitura de
tag CLP.

= Corresponde ao valor esperado = Verdadeiro significa que, se o
texto recebido da mensagem do CLP corresponder ao texto
inserido no campo Valor esperado, essa é a rota que a sequéncia
deve tomar.

= Corresponde ao valor esperado = Falso significa que, se o texto
recebido da mensagem do CLP NAO corresponder ao texto
inserido no campo Valor esperado, essa é a rota que a sequéncia
deve tomar.

Ocorreu Limite de tempo  Em vez de combinar o Valor esperado, é possivel definir o caminho da
sequéncia baseado em se o numero de segundos definido no campo Limite
de tempo na fungdo expirou.

= Qcorreu limite de tempo = Verdadeiro significa que o tempo foi
excedido antes que o Valor esperado pudesse ser recebido e
produz um erro de sequéncia.

= QOcoreeu limite de tempo = Verdadeiro significa que o Valor
esperado foi recebido antes que o tempo tivesse transcorrido e
nao produz um erro de sequéncia.

Escrever Tag CLP

A funcdo Escrever Tag CLP permite enviar informac6es do Weld Sequencer para o dispositivo
E controlado por CLP. Por exemplo, quando a sequéncia comeca, é possivel ativar uma coluna de
sinalizacdo para informar os passantes que uma solda estd em andamento e, a seguir, desliga-la
depois disso. Tabela 6.25 explica as propriedades para a funcao Escrever Tag CLP com mais detalhes.

T i e |
PLC Tag Write Properties
Mame | PLC Tag Write
Tag Name
Tag Type [Auto - ‘
Value
Load From [None - ‘
Estimated Time 0 0 0
Hours tes
I Ok | l Cancel ‘

Figura 6.50 Funcao Escrever Tag CLP

NOTA | Na&o é possivel configurar o conector vindo de uma fungdo
Escrever Tag CLP. Se a escrita na etiqueta falhar, ocorre um
erro de sequéncia.
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Tabela 6.25 Propriedades disponiveis para a fungdo Escrever Tag CLP

Nome Vocé pode adicionar uma descri¢do da fungdo, que aparecera no icone da fung¢do no
Weld Sequence Editor. Isso permite que a funcdo seja facilmente identificada dentro
da etapa.

Nome da Tag O nome da etiqueta depende do CLP ao qual a sequéncia precisa se conectar e

identifica a instrucdo a ser escrita na sequéncia. Certifique-se de que o nome digitado
corresponda ao formato e a sintaxe exigida pelo fabricante do CLP.

ADVERTENCIA | Consulte a documentagido do fabricante para saber o nome
correto da etiqueta.

Tipo da Tag A partir da lista suspensa Tipo de Tag, selecione o tipo de dados que a Tag contém.
Por exemplo, se os dados forem uma cadeia, vocé selecionaria Linha na lista suspensa.
Em geral, é possivel definir essa lista suspensa como Auto e permitir que o Weld
Sequencer selecione o melhor método para enviar o valor da Tag especificada no
campo Nome da Tag. Definir o Tipo de Tag como Auto é especialmente Util com
especificadores de Tag de E/S.

Em alguns casos, contudo, pode ser necessario selecionar o tipo exato de dados do
elemento especificado no campo Nome da Tag (p.ex., ao acessar elemento tipo de
dados definido pelo usuario (UDT)).

Valor Insira o valor que vocé deseja que o Weld Sequencer envie para o CLP.

Carregar de O campo Carregar de é utilizado em conjunto com as fungdes Criar IT ou Procurar IT
(pagina 6.42). O campo Carregar de permite puxar dados da tabela de Item de
trabalho na base de dados do Weld Sequencer que foi criada com as fun¢des de Base
de dados. E possivel, entdo, passar essas informacdes para o CLP. Basta selecionar a
coluna da qual vocé deseja puxar os dados.

Tempo estimado O campo Tempo estimado refere-se ao tempo que, em sua opinido, é necessario para
a operacado representada por essa funcdo. O Weld Sequencer utiliza esse tempo no
Status do ciclo (Tabela 7.1 na pagina 7.5), portanto, dé tempo suficiente para concluir
a operagao.

DICA | A barra Status do ciclo ( D ) no Weld Sequencer fica amarela quando o
operador de solda atinge 85% do tempo inserido aqui. Isso alerta o operador que o
tempo esta acabando.

Conectar o Weld Sequencer ao CLP

Se vocé tiver uma sequéncia que contém as funcdes Lejtura de TAG CLP e Escrever tag CLP, precisa lembrar
de configurar o computador do Weld Sequencer no chido de fabrica para se conectar ao CLP. Consulte
a pagina 7.10 para obter detalhes.
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Exemplo de interface Weld Sequencer para CLP

O exemplo a seguir mostra como é possivel usar as funcées Leitura de tag CLP e Escrever Tag CLP em um
acessorio de solda que tem sensor de presenca de peca e grampos controlados por um CLP. Para
informacgdes mais detalhadas sobre o uso de CLPs com o Weld Sequencer, consulte o documento
Orientagdo para uso da interface Weld Sequencer CLP.

T

— 2

Display Picture. Parts Loaded?

l—l
0. 80

EN Clamp Act. Display Picture Clamps Closed? DS Clamp Act.

Load Parts

|~

Close Clamps

r

Figura 6.51 Exemplo de CLP

Na etapa Carregar pegas, o Weld Sequencer exibe uma imagem indicando as localizagdes de pecas que o
operador precisa carregar. A funcdo Leitura de Tag CLP rotulada A pecas foram carregadas? é executada.
Essa fungdo simplesmente |é a entrada do sensor de “pecga presente” a partir do CLP. A fungdo espera que o
sensor de presenca de peca envie o Valor esperado =Verdadeiro. Assim que isso acontecer, a sequéncia
prosseguira.

Na etapa Grampos fechados, John criou um padrdo de controle de habilitagdo e confirmac¢do. O Weld
Sequencer enviou uma Tag ao CLP com a fungdo Escrever Tag CLP rotulada EN Grampo Ativ. Essa Tag
habilita a operacdo de fechamento de grampo a partir do ponto de vista do Weld Sequencer. O préprio CLP
especifica outras condicdes que precisam ser atendidas antes que os grampos se movam. Assim que a
fungdo EN grampo Ativ. envia a Tag de memoria, o Weld Sequencer exibe uma imagem indicando ao
operador que é hora de fechar os grampos. O operador libera o acessdrio e inicia o fechamento dos
grampos usando controles padrdo de operador. O CLP energiza os atuadores dos grampos somente se
todas as condicGes de operagdo segura forem atendidas.

Quando o Weld Sequencer exibe a imagem para o operador, a préxima funcdo é uma Leitura Tag CLP
rotulada como Grampos Fechados?. Essa funcdo proporciona uma maneira de obter confirmacao de que os
grampos estdo fechados como esperado. A funcdo Grampos fechados? espera que o Valor esperado para a
Tag “Grampos fechados” retorne como Verdadeiro (com base em Taxa de atualizagdo de grupo nas
ConfiguragGes do CLP). Assim que isso acontecer, a sequéncia prosseguira.

A seguir, o Weld Sequencer executa uma fungao Escrever Tag CLP rotulada como DS Grampo Ativ. Essa
funcdo limpa a Tag de memoaria do PLC que foi definida pela fungdo En Grampo Ativ. No CLP, isso desabilita
a operagao do grampo a partir do ponto de vista do Weld Sequencer na preparagao para abertura dos
grampos no final da sequéncia. A légica do CLP, é claro, mantém a posicdo atual do grampo com a pressdo
de grampo adequada, etc., conforme necessario pelo tempo que as condi¢bes exigirem. A etapa é
concluida assim que a Tag de memodria do PLC estiver limpa.

A seguir, hd as fun¢Ges de solda e uma etapa final de Revisao, que executa outro conjunto de fungGes
Leitura de Tag CLP e Escrever Tag CLP para abrir os grampos.

6.60 Weld Sequencer Manual do usudrio IM8003



THE WELDING EXPERTS®

Capitulo 7

Sequenciador de solda

Assim que o(s) engenheiro(s) de soldagem criar um arquivo de sequéncia de solda, para auxiliar na
execucdo de operacdes de solda semiautomaticas, os soldadores podem executar esses arquivos no
computador do Weld Sequencer. Esses arquivos de sequéncia de solda ajudam os soldadores a executarem
operacgdes de solda de maneira consistente e repetivel. Assim que o soldador carregar o arquivo de
sequéncia de solda, ele simplesmente inicia a soldagem. O arquivo de sequéncia de solda cuida das
configuragdes na Fonte de alimentacdo de solda para cada solda.

ADVERTENCIA | Assim que a Fonte de soldagem for conectada, o
Weld Sequencer desabilita a fonte de soldagem em
qualquer momento que a aplicac¢ao iniciar.

O operador de solda precisa fazer o login no
aplicativo para habilitar a fonte de soldagem. A
partir desse ponto, a sequéncia pode determinar se
a interface de usudrio esta travada ou destravada.
Consulte a pagina iError! Marcador no definido. para
obter informacgoes sobre propriedades globais.

NOTA | Se a empresa utilizar leitores de cédigos de barras para inserir
dados no Weld Sequencer (ex.: para fazer login ou inserir
numeros de pecas), sera necessario configurar o leitor
corretamente (pagina 3.4).

Carregar e executar um arquivo de sequéncia de solda

Quando estiver pronto para utilizar os arquivos de sequéncia de solda para soldar, faca o login e execute
o arquivo de sequéncia de solda. Varias configuracdes estao disponiveis para cada instancia do aplicativo
Weld Sequencer para refletir as necessidades dos operadores (pagina 7.7).

DICA | Também é possivel configurar o atalho do aplicativo para
executar um arquivo especifico de sequéncia de solda
automaticamente (pagina B.4).

O fluxo de trabalho geral para executar um arquivo de sequéncia de solda:

Procedimento Detalhes

1. Iniciar o Weld Sequencer. O Weld Sequencer se conecta automaticamente
a ultima Fonte de soldagem de solda conectada e
exibe a janela Login.

2. Insira o seu nome de usuario e senha. O Weld Sequencer utiliza essas credenciais como
ID do operador para cada solda executada.

3. Selecione Arquivo>Carregar sequencia no A janela Por favor, selecione um arquivo se abre.
menu principal.
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Procurar Pe¢ca

4. Dé um duplo clique no arquivo de sequéncia
de solda apropriado na lista para executar ou
cligue em Navegar... para encontrar o
arquivo.

5. Clique no bot3o Inicio (& ).

6. Siga as etapas na sequéncia.

Procurar Peca

DICA | Sevocé tiver a preferéncia Auto Inicio
habilitada para essa instancia do Weld
Sequencer, a sequéncia de solda iniciara
automaticamente.

O tempo de ciclo ( '@) comega.

Se a sequéncia for executada adequadamente,
ela terminard automaticamente e o tempo de ciclo
( '@) parara.

DICA | Sevocé tiver a preferéncia Auto Inicio
habilitada para essa instancia do Weld
Sequencer, o arquivo da sequéncia de solda se
reinicializarg, iniciara novamente de maneira
automatica e reiniciara o tempo de ciclo.

A tabela Procurar Pega oferece uma maneira simples de carregar o arquivo de sequéncia de solda
adequado com base em um numero de pega. A tabela Procurar Pega utiliza a base de dados de nimeros de
peca. Na base de dados de nimeros de pe¢a hd uma associa¢do simples entre os seus nimeros de peca e o
nome do arquivo de sequéncia de solda que acompanha cada uma. Assim que o operador de solda insere o
numero da peca, o Weld Sequencer procura-a na base de dados de nimeros de peca e, a seguir, se for um
numero de peca valido, ele carrega automaticamente o arquivo de sequéncia de solda correto para o

operador.

NOTA |

Os engenheiros de solda criam a tabela de procura de pegas

no Editor do Weld Sequencer (pagina 4.8).

DICA |

O Weld Sequencer pode monitorar uma Tag de CLP e executar

automaticamente uma procura de nimero de pega com base
no valor da Tag. Consulte a pagina 7.12 para obter detalhes.
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jsmith

Step 0 of 0

o
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

| Lookp || cancal |

@ Connected via TCP to 10.22.3.168 (EN1) @ Database Connected to THINKILEWS100

Figura7.1 Procurar Pe¢a

DICA | Em Arquivo>Preferéncias, os usuarios tém a opgao de exibir
automaticamente um aviso para o nimero da pecga assim que
fizerem o login. Consulte a pagina 7.8 para obter mais
detalhes sobre preferéncias de estagao de trabalho.

O operador de solda também tem a opc¢do de executar a mesma sequéncia um nuimero especifico de vezes.
Ao executar uma sequéncia com base no numero da peca, o operador de solda pode inserir um nimero no
campo Quantidade de pegas para executar (Figura 7.1).

Quando a quantidade for maior que um, o painel de status no lado direito da tela mostrara Peca X de Y,
onde X é o numero da peca que vocé esta executando no momento e Y é o niumero total de pecas a serem
executadas. Se a opg¢do Solicitar novo numero de pe¢a automaticamente estiver habilitada em
Arquivo>Preferéncias, o Weld Sequencer sé exibe a janela Procurar nimero de peca novamente depois que
todas as pegas (Y) forem concluidas.

Para carregar um arquivo de sequéncia de solda no Weld Sequencer com base no niumero da peca:

1. Abra o Weld Sequence. A janela Login é exibida.
2. Insira o seu nome de usuario e senha.

3. No menu principal, selecione Arquivo>Procurar

Peca.
4. Insira o nimero da peca (e a quantidade, O Weld Sequencer localiza o nimero da peca na
se aplicavel) e clique em Procurar. base de dados e carrega o arquivo associado com

esse numero de peca.
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Weld Sequencer

O Weld Sequencer executa o arquivo de sequéncia de solda criado pelo engenheiro de solda. Cada etapa
pode conter varios arquivos com exibi¢des, procedimentos de solda e/ou dudios para orientar o operador
de solda em operacgdes de soldagem simples, como ponteamento, ou soldagens criticas. Isso ajuda a
garantir a consisténcia ao soldar o mesmo conjunto varias vezes.

jsmith

Step 1 of 7

ol

&

0.0V
0.0A
0IPM
0.0%

<@

Serial Number

e
5]

Enter the Upper Base Boom Serial Number:

00:00:04
00:00:00

0lbs

H Hiok

o |>

@ Connected via TCP to 10.23.8.168 (EN1) @ Database Connected to THINKILEWS100

Figura7.2 Weld Sequencer

O lado direito do Weld Sequencer exibe o status da sequéncia ou das etapas e os detalhes da soldagem em
andamento no momento. Quando o operador de solda inicia a sequéncia, o tempo do ciclo é iniciado ( D )
e a barra de status do ciclo ( D ) comeca a rastrear o progresso do operador de solda ao longo do
cronograma da sequéncia. Os demais campos nesse painel de informacdes refletem a solda em andamento
no momento. Tabela 7.1 explica com mais detalhes cada um desses campos e botdes.

DICA | As barras de status do ciclo ( D ) e de status da etapa (.1, )
ficam amarelas quando se chega a 85% do tempo estimado
para conclusao do ciclo ou da etapa.
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Tabela7.1 Campos exibidos no Weld Sequencer

Status do Ciclo A barra Status do Ciclo exibe o progresso do operador de solda na sequéncia

'&) de solda atual. Cada etapa em uma sequéncia de solda tem um tempo
estimado para conclusdo. A medida que a sequéncia de solda avanga, cada
nova etapa agrega um novo tempo alvo na barra de progresso Status do Ciclo.
O ponto médio da barra de progresso é sempre o préximo tempo alvo para a
sequéncia de solda e é o total agregado a partir de cada estimativa da etapa.

Por exemplo, Ron, da Manufatura Avancada, clicou em Inicio para essa
sequéncia de solda. Varias coisas ocorreram ao mesmo tempo:

= O progresso da Etapa no alto do painel mostrado Etapa 1 de 28.

= O Tempo do ciclo ( D ) inicia, o que é um temporizador para a
sequéncia inteira.

= A barra Status do ciclo ( D ) comecgou avancando para o primeiro
tempo alvo, que é de 30 segundos no nosso exemplo.

= Abarra Status da Etapa ( . ) comegou avancando para o primeiro
tempo alvo, que é de 30 segundos no nosso exemplo.

Quando Ron comega a soldar para sua primeira etapa, a barra Status do ciclo
é a mesma que a barra Status da Etapa. Ao se aproximar da marca no meio,
ele conclui a etapa atual e avanga para a préxima etapa. Varias coisas
ocorrem:

= A barra Status do ciclo ( D ) adiciona o préximo tempo alvo, ajusta a
barra de progresso, e comeca a avancar na dire¢ao do novo alvo para
a sequéncia, que é 1:30 no nosso exemplo.

= Abarra Status da Etapa ( s ) reinicia e comeca a avancar para o
tempo alvo da nova etapa, que é 1:00 em nosso exemplo.

DICA | Uma étima regra geral é: O progresso exibido no lado esquerdo da
barra de progresso esta dentro do tempo estimado. O progresso exibido no
lado direito da marca na barra de progresso significa que o tempo
transcorrido excedeu o tempo estimado.

Status da Etapa A barra Status da Etapa exibe o progresso do operador de solda na etapa de
Y solda atual da sequéncia de solda. Cada etapa na sequéncia de solda tem um
1-2-3 tempo estimado para conclusdo e é representada pelo alvo no meio da barra

de progresso. Se o tempo transcorrido na etapa exceder o tempo estimado, a
barra de progresso passa do alvo e fica vermelha.

DICA | Uma étima regra geral: O progresso exibido no lado esquerdo da
marca estd dentro do tempo estimado. O progresso exibido no lado direito
da marca significa que o tempo transcorrido excedeu o tempo estimado.
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Weld Sequencer

Fonte de soldagem

Volts, Amps, WFS e
WeldScore®

V, A, o,

Tempo de ciclo

D

Tempo do arco

ot

Contagem de solda
-

Material depositado

7

Login/Logout

cywy

Inicio/Abortar

PO

O campo Fonte de Soldagem exibe o status atual da Fonte de Solda.

= Desabilitado (® ): Isso significa que a fonte de alimentaco esta
desabilitada, para que o operador de solda ndo possa soldar e o
gatilho da tocha nao faca nada quando for acionado.

* Habilitado ( ® ): Isso significa que a fonte de Soldagem esta habilitada
e o operador de solda pode realizar soldas estabelecidas na(s)
funcdo(des) de solda de uma sequéncia.

Principalmente para um inspetor de qualidade que esteja de passagem, esses
campos exibem uma atualizagdo ao vivo dos volts, dos amps, da velocidade de
alimentagdo de arame (wfs) e do WeldScore® que ocorrem com a solda em
andamento no momento. Assim que o operador de solda parar de soldar, a
exibicao retorna a zero. Essa é a mesma informacao exibida no alimentador
de arame.

O campo Tempo do ciclo é o tempo real para a sequéncia de solda em
andamento no momento e inicia quando o operador de solda clica no botao
Inicio (&2 ). Ele para quando o usuério chega no final da sequéncia, clica no
botdo Abortar ( ) ou se a sequéncia de solda for abortada por qualquer
motivo. O tempo desaparece quando a sequéncia para.

DICA | Se for necessario manter o tempo de ciclo na tela depois que a
sequéncia terminar, coloque uma marca ao lado da caixa de verificacdo
Mostrar Resumo na fungao Fim (pagina jError! Marcador no definido.).

Esse é o montante de tempo de arco despendido nas soldas realizadas na
sequéncia de solda até agora. Esse campo retorna a zero quando a sequéncia
de solda termina.

Esse é o numero de soldas concluidas até agora na sequéncia de solda, e 0
campo Material depositado reflete o depdsito para essas soldas. Esse campo
retorna a zero quando a sequéncia de solda termina.

O campo Material depositado exibe a quantidade de arame que foi
depositado nas soldas realizadas na sequéncia de solda até agora. Esse campo
retorna a zero quando a sequéncia de solda termina.

Clique no bot3o Login ( &3 ) para inserir o seu nome de usudrio e a senha.
O nome de usuario inserido se torna a ID do operador associada com as
soldas realizadas durante a sequéncia de solda.

O bot&o Inicio/Abortar controla a sequéncia de solda. Assim que o operador
de solda estiver pronto para iniciar a soldagem com a sequéncia, ele clica no
botao Inicio. O tempo de ciclo para a sequéncia inicia e ndo para até que a
sequéncia termine.

DICA | Sevocé tiver a preferéncia Auto Inicio habilitada para essa instancia
do Weld Sequencer, a sequéncia de solda iniciard automaticamente quando
VOCeé carregar o arquivo da sequéncia de solda. Ela também pode iniciar
automaticamente se Auto Reinicio estiver habilitado.

7.6
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Ir para etapa... Capitulo 7. Sequenciador de solda

Anterior/Préximo Clique no bot3o Préximo ( &4 ) para avancar a sequéncia para a etapa seguinte
na sequéncia de solda. Use o botdo Anterior (& ) para reverter a sequéncia
/ S e retornar para a etapa anterior.

ADVERTENCIA | Se vocé clicar em Proximo ( 4 ) e ignorar uma fungdo
necessdria na etapa atual, o Weld Sequencer muda a borda da sequéncia
de solda para vermelho e sinaliza a sequéncia com erros.

NOTA | Se vocé clicar no botdo Manual ( &3 ) para colocar a sequéncia
de solda em modo Manual, o Weld Sequencer desabilita os botdes Anterior
e Préximo até que vocé clique em Automatico ( ).

Manual/Automadtico Se o operador de solda precisar liberar o bloqueio na Fonte de soldagem e
= —~ liberar a maquina da sequéncia para fazer soldas que ndo estao definidas na
“/m sequéncia de solda, ele pode clicar no botdo Manual (&3 ). Isso permite que
o operador de solda altere as configuragdes na Fonte de soldagem, se

necessario. Clique em Automatico (&M ) para retomar a sequéncia e
permitir que a sequéncia de solda controle a maquina.

NOTA | Quando o operador de solda clica no botao Manual ( ) e faz
uma solda, o Weld Sequencer muda a borda da sequéncia de solda para
vermelho e sinaliza a sequéncia com erros.

NOTA | Quaisquer soldas feitas durante o modo Manual ainda contam
no total da sua sequéncia, mas contam como erros.

Ir para etapa...

Se a sua sequéncia de solda for abortada inesperadamente ou se sofrer qualquer outro tipo de “reinicio”
na sequéncia enquanto vocé estiver trabalhando nela, o recurso Ir para etapa... permite pular diretamente
para (ou préximo da) a etapa na qual vocé estava quando parou e iniciar.

Goto Step: 1

Figura7.3 Ir para etapa...

Selecione Arquivo>Ir para etapa a partir do menu principal no mecanismo do Weld Sequencer. Insira o
numero da etapa que vocé deseja executar e clique em Ir.

NOTA | Ao usar o recurso Ir para etapa, o Weld Sequencer sinaliza a
sequéncia como contendo erros, pois a sequéncia de solda
nao foi realizada de maneira ininterrupta do inicio ao fim.
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Preferéncias da estagdo de trabalho

Preferéncias da estacao de trabalho

Cada computador que executa o Weld Sequencer tem preferéncias que podem ser definidas, da localizacdo
dos arquivos de sequéncia de solda ao estilo e tamanho do texto para o aplicativo. Também é possivel
escolher iniciar ou reiniciar a sequéncia de solda automaticamente. Tabela 7.2 explica cada preferéncia

com mais detalhes.

NOTA |

Tabela 7.2

Figura 7.4 Preferéncias da estacdo de trabalho

Se houver varias instancias do Weld Sequencer (consulte a
pagina 2.14) no mesmo computador, cada instancia pode ter
suas proprias preferéncias.

Campos na janela Preferéncias

Localizag¢do dos
arquivos de
configuragdo

Localizagdo dos
arquivos de sequéncia

Localizag¢do dos
arquivos de informe de
sequéncia

Fonte padrdo

Fonte de informag¢des
das fungdes

Fonte do painel

O campo Localizagdo dos Arquivos de Configuragdo exibe o diretdrio onde o
Weld Sequencer pode encontrar os arquivos necessarios para executar o
aplicativo, desde arquivos de programa até o local padrdo para recuperar
arquivos de sequéncia de solda.

Essa é a localizagcdo onde o Weld Sequencer deve procurar arquivos de
sequéncia de solda, junto com quaisquer arquivos que os acompanham,
como imagens e sons. A localizag¢do padrdo é o diretério C:\Weld Sequencer
Files\Sequences na estagdo de trabalho.

E neste local que o Weld Sequencer encontra os relatérios de sequéncia
gerados pela Fonte de alimentacdo de solda (localizada na area de producdo)
gue usa as sequéncias de solda. Isso é particularmente Util quando todos os
relatérios sdo armazenados em um local compartilhado (por exemplo, em
uma unidade de rede).

O campo Fonte Padrdo define o estilo e o tamanho do texto para o menu
principal e o texto em outras janelas pop-up. Isso é especialmente util quando
vocé precisa aumentar a capacidade de leitura em um monitor distante.

Esse campo define o estilo e o tamanho do texto em cada uma das etapas na
area de exibigao das sequéncias de solda executadas nesse computador. Isso
é especialmente Util quando vocé precisa aumentar a capacidade de leitura
em um monitor distante.

O campo Fonte do painel de status controla o estilo e o tamanho do texto

de status para o painel no lado direito da area de exibicdo principal do Weld Sequencer
(Figura 7.2 na pagina 7.4). Isso é especialmente util quando vocé precisa
aumentar a capacidade de leitura em um monitor distante.
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Solicita¢do automdtica
do novo numero
de pe¢a

Solicitagdo automadtica
de um novo numero de
peca de PLCS

Fechar
automaticamente

o arquivo de sequéncia
apdés uma
parada/anulagdo

do ciclo

Inicio Automdtico

Re-inicio automdtico

Encerramento
automadtico da sessdo
do usudrio

Unidades de sistema

Se desejar que o Weld Sequencer avise automaticamente os usudrios dessa
maquina sobre um nimero de peca quando fizerem o login e depois que
concluirem uma sequéncia, é possivel colocar uma marca ao lado dessa
preferéncia. Assim que o usuario fizer o login e depois que concluir uma
sequéncia, o Weld Sequencer exibe a janela Part Lookup (Figura 7.1 na
pagina 7.3).

Se desejar que o Weld Sequencer monitore automaticamente uma etiqueta
especifica a partir do PLC conectado, coloque uma marca ao lado dessa
preferéncia. Essa etiqueta fornece o nimero da peca ao Weld Sequencer.

Se desejar que o Weld Sequencer feche automaticamente o arquivo de
sequéncia no final de uma sequéncia de solda (de modo que ele ndo estd mais
disponivel para iniciar outra sequéncia de solda), coloque uma marca ao lado
dessa preferéncia. O usuario (ou PLC) sera solicitado a carregar um novo
arquivo de sequéncia antes de iniciar outra sequéncia de solda.

Se desejar que o Weld Sequencer comece a executar a sequéncia de solda
e inicie o tempo de ciclo automaticamente quando vocé carregar o arquivo
de sequéncia de solda, coloque uma marca ao lado de /nicio Automdtico.
Essa preferéncia normalmente nao esta marcada.

Se desejar que o Weld Sequencer abra novamente, de maneira automatica,
o arquivo de sequéncia de solda carregado quando vocé conclui-la, coloque
uma marca ao lado da opcao Automatic Restart.

Se o Weld Sequencer ndo tiver atividade pelo tempo inserido (em minutos),
o sistema automaticamente encerra a sessdo do usuario.

As unidades no Weld Sequence podem ser exibidas como Imperial ou Métrico.

IM8003
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Bloquear uma fonte de soldagem

E possivel bloquear (ou desabilitar) uma Fonte de alimentacdo de solda quando o Weld Sequencer n3o esta
ligado. Isso evita que os operadores usem a Fonte de alimentacao de solda a menos que o Weld Sequencer
esteja em execuc¢do e em comunicagdo com a fonte de alimentacao.

NOTA | Somente contas de usuario com fung¢do de Administrador ou
Engenheiro podem habilitar ou desabilitar esse recurso.

Para habilitar (ou desabilitar) a Fonte de alimentac¢do de solda a menos que esteja ligada no Weld
Sequencer:

1. Abra o Weld Sequencer no computador Lembre-se: Somente contas de usudrio com
conectado a Fonte de alimentacdo de soldae  funcdo de Administrador ou Engenheiro podem
faca o login. habilitar ou desabilitar esse recurso.

2. Conexdo a fonte de alimentacdo de solda.

3. Selecione Arquivo>Auto Travamento da O sistema lembra dessa configuragao, e a Fonte de
fonte de soldagem habilitado no menu alimentagdo de solda sé funcionard se o software
principal. do Weld Sequencer estiver se comunicando com a

magquina.

Para desabilitar o recurso, selecione Auto
Travamento da fonte de soldagem desabilitado
no menu.

Weld Sequencer e CLPs

Se vocé tiver um arquivo de sequéncia de solda que contém as funcdes Leitura de tag CLP e Escrita de tag
CLP, é necessario conectar fisicamente o CLP e o computador do Weld Sequencer no chdo de fabrica. A
seguir, é necessario estabelecer as configuragdes apropriadas no Weld Sequencer e conectar o software no
CLP. Depois de conectado, o Weld Sequencer monitora continuamente a conexdo Ethernet/IP e modo
controlador do CLP. E possivel visualizar o status da conex3o na barra de status do Weld Sequencer.

@ Power Source Not Connected @ Database Connected to THHKALEWS100 @ PLC Mot Connected Version: 1.9.00

Figura 7.5 Barra de status mostrando o status da conexao do CLP

NOTA | E necessario ter uma conta associada a fungdo de
Administrador. Consulte a pagina 3.2 para obter detalhes
sobre as fungdes de usuario.
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Conexao ao CLP

Depois de conectar o CLP ao computador do Weld Sequencer, é necessario estabelecer a conexao entre
o CLP e o software do Weld Sequencer.

PLC Settings

Connection Type |A-B Logix5000 Family PLCs
IPAddress 10.23.58.145

Backplane |1 = CPU Slot 0
Connection Timeout (mSec) 2500 = Transaction Timeout (mSec) 250
Group Update Rate 100 =

New Part Number

Tag Name |PartNumber1

Figura7.6 Configurag¢oes de CLP

Para conectar ao CLP:

1. No menu Windows do computador, selecione
Todos os programas>Lincoln Electric>Weld
Sequencer Toolkit>Weld Sequencer.

2. Clique no bot3o Login (W) e insira suas
credenciais de administrador.

3. No menu principal, selecione A janela Configuragdes CLP abre (Figura 7.6).
Arquivo>Conectar CLP.

4. Complete os campos para o CLP que vocé Consulte a Tabela 7.3 para obter mais detalhes
deseja conectar. sobre cada um desses campos.

5. Clique no botdo OK.

6. Clique no botdo Logout.

Desconectando o CLP

Para desconectar o CLP do Weld Sequencer, selecione Arquivo>desconectar CLP no menu principal.
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Propriedades da conexao do CLP

Para obter detalhes sobre os dados reais que vocé precisa incluir em cada um desses campos, consulte
a documentacao do fabricante do seu CLP e consulte o seu departamento de Tl se for necessario.

Tabela7.3 Campos na janela Configura¢6es CLP

Tipo de conexdo Selecione o tipo apropriado de CLP na lista suspensa.

Endereco de IP Esse é o endereco de IP atribuido ao mddulo de ponte Ethernet na placa de base
do CLP.

Placa base Esse é o numero da porta no mdédulo de ponte Ethernet da conexao da placa

de base. E quase sempre “1”.

Ranhura da CPU Esse é o nimero do slot do CLP alvo na placa de base do CLP. Isso é normalmente
“0” (o slot mais a esquerda).

Tempo de conexdo Esse é o tempo que vocé deseja que o Weld Sequencer aguarde
excedido (em milissegundos) antes de desfazer a conexdo Ethernet/IP.

Tempo de transa¢do  Esse é o tempo que vocé deseja que transcorra (em milissegundos) antes que o
excedido Weld Sequencer considere que a comunicagao com Leitura de tag CLP ou escrita
de tag CLP falhou devido a uma conexdo ruim.

Velocidade de Essa é a polling rate (taxa de frequéncia) que vocé deseja que o Weld Sequencer
atualizagdo do grupo  adote quando uma funcgao leitura de tag CLP estiver aguardando pelos dados no
campo Expected Value (pagina 6.55) que serdo recebidos do CLP.

Nome da etiqueta Essa é a etiqueta que vocé deseja que o Weld Sequencer monitore a partir do CLP.
do novo numero A etiqueta do CLP contém o nimero da pega usada para procurar
da pe¢a automaticamente a sequéncia de solda (pagina 4.8).

Lancar automaticamente uma sequéncia de solda com base em uma etiqueta do CLP

O Weld Sequencer proporciona a capacidade de monitorar uma etiqueta, enviada pelo PLC, que contenha
o numero da peca. Quando o sistema detecta o nome da etiqueta inserido na janela PLC Settings, ele tenta
encontrar um numero de pega correspondente na base de dados. Se o sistema encontrar uma
correspondéncia com um nimero de peca valido, o Weld Sequencer abrird o arquivo de sequéncia de solda
associado, da mesma forma que ocorre com a busca de pecas.

DICA | Se acaixa de verificagdo Inicio automadtico estiver marcada,
a sequéncia iniciara automaticamente assim que o arquivo
for aberto.

Para estabelecer essa funcionalidade:

= Configure o seu CLP com uma etiqueta usando um valor de cadeia que envie o nimero da pega
para o Weld Sequencer.

= Crie a peca na base de dados de pecas (pagina 4.8).
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Coloque uma marca na op¢ao Solicitar automaticamente um novo numero de pe¢a pelo CLP nas
preferéncias de esta¢do de trabalho (Figura 7.4 na pagina 7.8).

= No campo Nome de tag para novo numero de pe¢a na janela Configuragdes de CLP (Figura 7.6 na
pagina 7.11), adicione a etiqueta do CLP que vocé deseja monitorar para um nimero de peca.
Essa peca precisa ser uma cadeia (string).

Quando o operador de solda (ou outro usudrio) abrir o Weld Sequencer e salvar o nome da etiqueta em
Configuragdo de CLP, o Weld Sequencer comeca a monitorar alteracdes de etiqueta no CLP, carrega a
proxima sequéncia e limpa o valor na etiqueta (para evitar fazer o ciclo do mesmo nimero de peca
novamente). Depois que a sequéncia de solda for concluida, o Weld Sequencer comegara a monitorar
novamente alteracdes de etiqueta no CLP e continuard a carregar a préxima sequéncia a ser executada.
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THE WELDING EXPERTS®

Apéndice A

Configuracao Enterprise

Para uma situacao na qual vocé ja tem o SQL instalado em um servidor em uma configuracao Enterprise,
voceé pode querer personalizar a instalacdo para atender as suas necessidades especificas. Essa secdo
apresenta as varias configuracbes de instalacdo e scripts de SQL necessarios para criar uma instalagdo
Enterprise da base de dados do Weld Sequencer.

ADVERTENCIA | As configuragdes do tipo Enterprise devem ser
realizadas apenas por administradores com
experiéncia em Microsoft SQL Server.

ADVERTENCIA | Estase¢do do manual se refere somente a
configuracao de um sistema Enterprise. Para uma
instalagdo auténoma, consulte a pagina 2.1.

DICA | Se precisar de auxilio com uma configuragao Enterprise, entre
em contato com o suporte do Weld Sequencer da Lincoln
Electronic em softwaresupport@lincolnelectric.com.

Esta segdo assume que vocé estd familiarizado com o Microsoft SQL Utilities a seguir e baseia todas as
instrucGes no SQL Server 2014. Use essas instrucdes como guia para qualquer outra versao do SQL Server
gue vocé tenha instalada.

= SQL Server Installation Center
= SQL Server Configuration Manager
= SQL Server Management Studio
Todos esses utilitarios foram instalados quando vocé instalou o SQL Server.
NOTA | Esta segdo ndo cobre os detalhes da instalagdo inicial do
Microsoft SQL Server e assume que vocé esta trabalhando

com uma instancia existente de servidor padrao e que vocé
tem experiéncia com o Microsoft SQL Server.

Com a instalacdo padrao do SQL Server, vocé sé precisa criar uma instancia com nome do SQL Server para
o Weld Sequencer e adicionar a base de dados do Weld Sequencer a ela. Vocé pode realizar essas etapas
manualmente usando as ferramentas do SQL Server (listadas acima) distribuidas com o Microsoft SQL Server.

Os componentes do kit de ferramentas do Weld Sequencer usados nesse processo sao:
= Script SQL para criar a base de dados do Weld Sequencer:WeldSequencer_Install.sql

= Cadeia (String) de conexdo: local.connectionString.config
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Apéndice A. Configuragdo Enterprise Criar uma instGncia com nome

Criar uma instancia com nome

Vocé cria uma instancia de servidor SQL no Weld Sequencer como qualquer outra instancia do SQL Server
com nome no SQL Server Installation Center. Para uma instalacdo Enterprise, vocé cria essa instancia
manualmente no servidor da base de dados.

ADVERTENCIA | Vocé pode adicionar a base de dados a uma
instancia existente, se preferir. Certifique-se de
saber o nome da instancia e se ela suporta Mixed
Mode ou Windows Authentication. Pule para a
pagina A.6 para obter instrug6es detalhadas.

Para criar uma nova instancia:

1. Abra o SQL Server Installation Center. Microsoft SOL Server 2014

2 Download Microsoft SQL Server Cor
L SOL Server 2014 Import and Export C
J\ SOL Server 2014 Import and Export C

~'>3 S0L Server 2014 Management Studic

Analysis Services

Configuration Tools

Reporting Services Configuratior

SQL Server Configuration Manag

] 5L Server Eror and Usage Repo
|ﬁ S0L Server Installation Center (64-b|t)|
J Integration Services

J Performance Tools
4 Back

2. Najanela SQL Server Installation Center,

. . . R 4 SQL Server Installation Center
clique no link Installation a esquerda.

Planning
Maintenance
Tools
Resources

Advanced

Ontinne

3. No lado direito, clique na instalagcéo
: , clig cai BE=
autébnoma New SQL Server ou adicione
LH New SQL Server stand-alene installation or add features te an existing installation

recursos aum Ilnk de |n5ta|a§ao Launch a wizard to install SQL Server 2014 in a non-clustered environment or to add
eXiStente. features to an existing SQL Server 2014 instance.

Lﬁ MNew SQL Server failover cluster installation

Launch a wizard to install a single-node SQL Server 2014 failover cluster.

4. Se for solicitado, insira a midia de
instalacdo do SQL Server 2014 ou
navegue até o arquivo de configuracao
no sistema do seu computador.
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Criar uma insténcia com nome Apéndice A. Configuragdo Enterprise

5.

10.

11.

12.

13.

Na primeira tela Setup Support Rules, Se necessario, trate quaisquer problemas que aparecam
cligue em OK. e comece novamente.
Se for solicitada uma etapa de 750, server 30

Installation Type, escolha Perform a new

. . . Installation Type
installation of SQL Server 2014 e clique

Perform a new installation or add features to an existing instance of SQL Server 2014.

em Next.
License Terms. | (@ Perform a new installation of SQL Server 2014
Global Rules Select this option if you want to install a new instang
Product Updates want to install shared components such as SQL Serve|

Studio or Integration Services.
Install Setup Files 9

Na tela Product Key, insira a chave do
produto se ndo for padrdo e clique
em Next.

7% SQL Server 2014 Setup

Product Key
Specify the edition of SQL Server 2014 to install.
Product Key Validate this instance of SQL Server 2014 by entering the 25-c

certificate of authenticity or product packaging. You can also g
as Evaluation or Express. Evaluation has the largest set of SQL

License Terms

Global Rules Server Books 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 Cenfiguration Rules

Vocé precisa aceitar o contrato
de licenga e clicar em Next.

Na tela Product Updates, cliqgue em Next.

Na tela Install Setup Files , clique
em Install.

Na tela Install Rules, resolva quaisquer
problemas exibidos e clique em Next.

Na segunda tela Setup Support Rules,
cligue em Next.

Na tela Setup Roles, escolha SQL Server Isso é uma recomendacdo. Faca a escolha apropriada para
Feature Installation. sua configuracao.
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Criar uma instdncia com nome

14. Na tela Feature Selection, selecione
Database Engine Services e
Management Tools.

Detalhes

% 5QL Server 2014 Setup

Feature Selection

Select the Standard features to install.

Product Key Features:

“ | The configuration 2

Database Engine Services instance feature of 4
[C] SQL Server Replication isolated from other
[Z] Full-Text and Semantic Extractions for Sez Server instances can
[7] Data Quality Services

Feature description:

License Terms
Global Rules
Product Updates
Install Setup Files

|| P ites for sel
Install Rules [ Analysis Services = || Prerequisites for sele
Setup Role Reporting Services - Native Already installed:
Feature Selection Shared Features. ‘Windows Power|

[ Data Quality Client Microsoft .MET
Client Teols Connectivity 4
Integration Services

[] Client Tools Backwards Compatibility
[C] Client Tools SDK

Documentation Components
. [ hAznznement Tanle . Bacic
Feature Configuration Rules < m »

Feature Rules

Instance Configuration
Server Configuration Disk Space Requirem

Database Engine Configuration Drive C: 2652 MB re

Reporting Services Configuration

Adicione quaisquer outros servicos necessarios para o
sistema da sua empresa.

15. Clique em Next.

16. Na tela Feature Rules, resolva quaisquer
problemas e cligue em Next.

17. Na tela Instance Configuration, escolha
Named instance.

13 SQL Server 2014 Setup

Instance Configuration

Specify the name and instance ID for the instance of SQL Server, Instance ID becomes part of {

Product Key ") Default instance

License Terms

@ MNamed 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
18. Insira o padrao LEWS100 nos campos NOTA | Se vocé decidir ndo utilizar LEWS100 como

Named instance e Instance ID. nome da instincia, anote o nome de instancia que vocé

escolher. Essa informacao sera necessdria mais tarde.

Normalmente, esse valor é C:\Program Files\Microsoft

SQL Server. Sao permitidas outras instancias instaladas

pré-existentes. E possivel alterar o campo Instance root
directory sem afetar a opera¢do do Weld Sequencer.

19. Deixe o campo Instance root directory
no seu valor padrao.

20. Clique em Next.

21. Natela Disk Space Requirements, clique
em Next.
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22. Na tela Server Configuration, forneca
s Service Accounts i
um Account Name especifico, Password, Cellation
7 . Microsoft recommends that you use a separate account for each SQL Server service.
e Startup type necessarios para a

Service Account Name Password Startup Type
Sua empresa SQL Server Agent NT Service\5QLAgentSE... [Manual -
NT Service\MSSQLSENT... \Automatic |+
SQL Server Browser NT AUTHORITY\LOCAL... [Dlsabled -

N3o sdo necessdrias configuracdes especificas para o Weld
Sequencer para qualquer uma das configuragGes nessa tela.

23. Clique em Next.

24. Na tela Database Engine Configuration,
escolha Windows authentication mode Server Configuration | Data Directories | FILESTREAM

ou MIXed Mode. Specify the authentication mede and administrators for the Database Engine.

Authentication Mode
() Windows authentication mode

@ Mixed Mode (SQL Server authentication and Windows authentication)

25. Se vocé escolher Windows
authentication mode, pule para a etapa
27. Se escolher Mixed Mode, continue
com a etapa 26.

26. No campo Enter password, insira uma Specify the password for the SQL Server system administrater (sa) account.
senha forte e confirme no préximo Enterpassword: | seessesssssssecss
campo.
anflrm password: LA L LI L Ll L]l

Essa é a sua senha de administrador do sistema (“sa”
e precisa ser uma senha forte. Digite uma com letras
e numeros.

27. Na secgao Specify SQL Server
administrators, clique no botdo Add e SRR T
adicione os administradores necessarios e
para a sua organizac3o.

Specify SQL Server administrators

Add Current User ] ’ Add... I [ Remove ]

28. Clique em Next.

29. Natela Error and Usage Report
Reporting, deixe as caixas desmarcadas
e clique em Next.

30. Na tela Installation Rules, trate quaisquer
erros e cligue em Next.

31. Natela Ready to Install, clique em Install.
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Apéndice A. Configuragdo Enterprise Adicionar a base de dados a instdncia

32. Quando a instalagao terminar, clique

em Next.
33. Na tela Complete, clique Close. O seu nome de instancia e as senhas para consulta futura:
Nome da Instancia:
Senha SA:
[ ]wWindows Authentication Mode
[ IMixed Mode:
Login do SQL Server Authentication
Senha do SQL Server Authentication
34. Abra o SQL Server Management Studio Sal Server Configuration Manager
. . N . File Action View Help
e verlflqt{e s.e anova mstanua do SO,E “«s 2 EEH 0D
Server foi criada e se esta em execucgao. 8 5QL Server Configuration Manager (Loca) || Name > -~
E SQL Server Services
_E_ SQL Server Metwork Configuration (32bit %;gt ;:::: EEEEEE; 23::::9
> % SQL Mative Client 11.0 Configuration (321 FrsqLs ENT100 Runni 9
> _E_ 5QL Server Network Configuration QL Server ( ) anmng
> ﬂ 5QL Mative Client 11.0 Cenfiguration SQL server (ENTZ00) Runnng

Adicionar a base de dados a instancia

Agora que criou a instancia do Weld Sequencer no servidor, vocé precisa adicionar a base de dados do
Weld Sequencer a essa instancia.

1. Usando o SQL Server Management Studio, ol Connect to Server =
conecte-se a instancia do servidor.
Microsoft SQL Server 2014
Server type: [Database Engine ']
Server name: A g0 00 -
Muthentication: [Windows Authentication V]
NAmwrobel
Connect ][ Cancel ][ Help ][ Options »>
2. Najanela SQL Server Management Studio,
selecione File>Open>File no menu principal.
3. Navegue até C:\Program Files (x86)\ DICA | Pararemover o banco de dados
Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool Kit\ Weld Sequencer, utilize o arquivo
Weld Sequencer Set-up Tools\ WeldSequencer_Uninstall.sql (instru¢des fornecidas
WeldSequencer_Install.sql. no arquivo).
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Apéndice A. Configuragdo Enterprise

4. Clique em Open.

5. Desmarque as quatro linhas de cddigo :
Setvar.

O arquivo SQL abre. O bloco de comentdrio de texto
no inicio do arquivo também fornece instrucdes.

‘WeldSequencer_Inst...(NA\mwrobel) 52)) x [[SlTE=3=7-FTES

Note: To run this script from SQL Server Management Studio, it is necessa
to define several SQL scripting variables as follows

My _DefaultDataPathlame -
My_DefaultLogPathiame
My_UserId

Path/Name of the WeldSequencer.mdf file
- Path/Name of the weldsequencer.ldf file
- SQL Server Authentication Login

- SQL Server Authentication Password

SQLCMD mode must be enabled in SQL Managment Studie te run this script

Uncomment and modify the following to run from SQL Management Studio

r My DefaultDataPathName "C:\Weld Sequencer Files\Database\M55QL\Data\WeldSequen
,_DefaultLogPathName "C:\Weld Sequencer Fi 1SSQL\Data\WeldSequenc
serld "ChangeToYour_SQLServerAuthenticationlogin
ssword "ChangeToYour_SQLServerAuthenticationPassword”

** Note: Do Not Modify any lines of code bellow this line of code

USE [master]
GO

ADVERTENCIA | N3o modifique nenhuma
das linhas de cédigo abaixo do bloco de texto
comentado.

-l :Setvar My_DefaultDataPathName "C
DefaultLogPathName

* Note:

/*** Uncomment and modify the following to run from SQL Management Studio

Weld Sequencer Files\Database‘\MssQL\Data\WeldSequencer.mdf”
ield Sequencer Files\Database\MSsQL\Data\WeldSequencer.ldf”
UserId "ChangeToYour_SQLServerAuthenticationLogin”

:Setvar My_Password "ChangeToYour _SQLServerAuthenticatienPassword”

Do Mot Modify any lines of code bellow this line of code bk

!

6. Selecione Query>SQLCMD Mode no menu
principal.

7. Deixe os caminhos padrao para as duas bases
de dados (:Setvar My_DefaultDataPathName
e :Setvar My_DefaultLogPathName).

8. Se escolher Mixed Mode para o seu modo de
autenticacao, insira o padrao
LincolnWeldSequencer entre aspas para
:Setvar My_Userld e WeldCapl1t@l entre aspas
para :Setvar My_Password

Com as declarages : Setvar desmarcadas, é
necessario configurar a consulta para ser executada
no modo SQLCMD. Isso alterara a cor do plano de
fundo das linhas : Sevtar.

NOTA | Ainstalagdo usa o caminho padrdao
C:\Weld Sequencer Files\Database\MSSQL\Data\
como local conveniente para os arquivos
WeldSequencer.mdf e WeldSequencer.ldf, mas esse
caminho nao é referenciado pelos proprios
aplicativos do Weld Sequencer. Se precisar criar as
bases de dados em outra pasta, substitua C:\Weld
Sequencer Files\Database\MSSQL\Data\ com o
caminho que deseja utilizar.

S*%% Uncomment and modify the following to run from SQL Managg
:Setvar My DefaultDataPathName "C:\Weld Sequencer Files\Databs

:Setvar My DefaultLogPathName "C:\Weld Segquencer Files\Databas
iSetvar My UserId "LincolnWeldSequencer™
:5etvar My Password "WeldCaplt@l™

TSE [masterl

Para Mixed Mode, se vocé criou um novo nome de
usudrio e uma nova senha para a base de dados,
insira essas credenciais.

Deixe o texto padrao se usar Windows
authentication mode.
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Apéndice A. Configuragdo Enterprise Adicionar a base de dados a instdncia

9. Clique em Execute depois de fazer alteragdes. O script cria os arquivos necessarios para vocé nos
locais que vocé especificou.

10. Analise a aba Messages e verifique se o script [%%= lntar Do lint Modifu anv lines nf cods hell
. o - 4 m
foi executado corretamente m

_'_1 Messages

(1 row(s) affected)

(1 row(s) affected)
(1 rowi(s) affected)

(1 row(s) affected)

100% ~ 4

g_Query executed successfully. HE

11. Cligue com o botdo direito em Databases
no diretdrio de pastas e selecione Refresh
Nno menu pop-up.

12. Verifique se a base de dados do Weld

) Object Explorer >3 x WeldSequen
Sequencer existe agora. Connect~ 47 44 2 B » -
= Lh HE2ZH1PIVEMTL00 (SQL Server 10.50 HK2H1 P1\ENTL
[=)#] Databaces
[ Systern Databases Name
| = |J WeldSequencer | [ System [
1 Database Diagrams | ] WeldSeq
13. Verifique se o usuario LincolnWeldSequencer Object Explorer -2
foi criado dentro da base de dados. Connect~ 24 34 G

=] [b THIMK\LEWS100 (SQL Server 10.50.2500 - THINK\Kari)
= @ Databases
[ Systern Databases
= | WeldSequencer
1 Database Diagrams
- m[aTahles

[ Storage
= 3 Security
= L@ Users
(& dbo
|£} guest
|8 INFORMATION SCHEMA

L 5Ys
.

DICA | Se ainstancia do servidor SQL utilizar
somente Windows authentication mode, vocé pode
excluir esse usuario.
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Conectar computadores a base de dados Apéndice A. Configuragdo Enterprise

14. Verifique se o login LincolnWeldSequencer foi Object Explorer
criado (ou o nome de usuario que vocé criou Connect~ &j & Z 3
se for diferente do padrao). = [ THINK\LEWS100 (SQL Server 10.50.2500 - THINK\Administrator)
3 Databases
= [ Security
= [d Legins

A, #8MS_PolicyEventProcessingLoging®
B, #8MS_PolicyTsqlExecutionLogin®s

| b8 LincolnWeldSequencer| |
cn MTAUTHURITYASYSTEM
el WT SERVTCFLRASSON €1 FWWSINN

DICA | Seainstancia do servidor SQL utilizar
somente Windows authentication mode, vocé pode
excluir esse login.

Vocé adicionou com sucesso a base de dados a
instancia. Agora é necessario configurar cada
computador cliente para que possam se conectar
a base de dados.

Conectar computadores a base de dados

Cada computador cliente que precisa usar a base de dados Enterprise do Weld Sequencer precisa ser
configurado para se conectar a base de dados. Para referenciar o computador SQL Enterprise, vocé precisa
modificar os arquivos de aplicativo de cadeia de conexdao nos computadores clientes a instancia de
referéncia do SQL Server e especificar o login e a senha do SQL Server Authentication que os aplicativos
podem utilizar para acessar a base de dados.

ADVERTENCIA | Estasegdo se aplica somente a instalagdo Enterprise
do sistema Weld Sequencer. Ela ndo se aplica a
instalag6es autonomas.

NOTA | Somente usudrios com privilégios de administrador podem
fazer alterag6es no diretério C:\Program Files. Caso ndo tenha
privilégios de administrador, entre em contato com o
departamento de Tl para obté-los.

O kit de ferramentas do Weld Sequencer instala dois arquivos de configuragdo com os aplicativos do Weld
Sequencer. Esses arquivos de configuragao identificam o SQL Server que os aplicativos devem usar e quais
credenciais de acesso devem usar (ou seja, nome de usuario e senha) para a base de dados do Weld Sequencer.

Os dois arquivos tém o mesmo nome de arquivo local.ConnectionStrings.config, e vocé pode encontra-los
em cada estacdo de trabalho nas seguintes pastas padrao:

Em um computador de 32 bits:
= C:\Program Files\Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool Kit\Weld Sequence Editor\

= C:\Program Files\Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool Kit\Weld Sequencer
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Apéndice A. Configuragdo Enterprise Conectar computadores a base de dados

Em um computador de 64 bits:
= 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 | Se escolher um diretério diferente durante a instalagao, vocé
pode encontrar os arquivos de configuragao nesse local.

Modificar o arquivo de conexéao

Para configurar os arquivos:

1. Abra um programa simples de edicdo de
texto (como Notepad ou Notepad++).

2. No Notepad, selecione Arquivo>Abrir
no menu principal.

3. Selecione todos os arquivos na lista
suspensa ao lado do campo Nome do
arquivo.

4. Navegue para C:\Program Files\Lincoln
Electric\Weld Sequencer Tool Kit\Weld
Sequence Editor\ (ou para o caminho
apropriado, conforme discutido na
pagina A.9).

5. Selecione local.ConnectionStrings.config O arquivo também contém instru¢cdes nos comentarios.
e cliqgue em Abrir. Esses comentarios contém o seguinte texto para
autenticagdo Mixed Mode:

<add name="LincolnConnection"
connectionString=""Server=MySQLServer;
Initial Catalog=WeldSequencer; User
Id=LincolnWeldSequencer;
Password=MyPassword;""
providerName="System.Data.SqlClient"/>

e o seguinte para o modo Windows Authentication:

<add name="‘LincolnConnection"
connectionString=""Server=MySQLServer;
Initial Catalog=WeldSequencer;
Trusted_Connection=True;""
providerName=""System.Data.SqglClient"/>

6. Copie o texto apropriado e cole-o O texto deve estar assim para Mixed Mode:
entre <connectionStrings> <connectionStrings>

e </connectionStrings>. <add name="LincolnConnection"
connectionString=""Server=MySQLServer;
Initial Catalog=WeldSequencer; User
Id=LincolnWeldSequencer;
Password=MyPassword;""
providerName="System.Data.SqlClient"/>
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Apéndice A. Configuragdo Enterprise

Procedimento

D]
</connectionStrings>

e assim para Windows Authentication Mode:

<connectionStrings>

<add name="LincolnConnection"
connectionString=""Server=MySQLServer;
Initial Catalog=WeldSequencer;
Trusted_Connection=True;""
providerName=""System.Data.SqglClient'/>

</connectionStrings>
7. Substitua MySQLServer com o nome do Exemplos:
.servAido_r SQL e, se necessario, o nome da AdvMFgOO1\LEWS100
instancia.
ADVSQLVO3
DICA | Consulte a pagina D.1 para obter mais
informagoes sobre essa cadeia de conexao.
8. Se escolher autenticacdao Mixed Mode,
continue com a etapa 9. Se escolher
Windows authentication mode, pule para
a etapa 11.
9. Substitua LincolnWeldSequencer como Por exemplo:WeldSeqUser
ggrlj\;ee(rj\(/eet:suano para a base de dados do NOTA | Um usuario com login de “Conexdo Confiavel”
’ SQL precisa ter os direitos de seguranga SQL de
“db_owner”.
10. Substitua MyPassword com a senha paraa Por exemplo:WeldCapl1t@!
base de dados do servidor SQL.

11. Salve o arquivo. Além do bloco de texto de comentadrios, os conteudos de
nossos exemplos pareceriam assim para Mixed Mode:
<connectionStrings>
<add name="‘LincolnConnection"
connectionString="Server= AdvMfgO01\LEWS100;
Initial Catalog=WeldSequencer; User ld=
WeldSeqUser; Password= WeldCaplt@l;™
providerName=""System.Data.SqlClient'/>
</connectionStrings>
ou assim para Windows authentication mode:
<connectionStrings>
<add name="LincolnConnection"
connectionString="Server= AdvMfgO01\LEWS100;
Initial Catalog=WeldSequencer;
Trusted_Connection=True;""
providerName=""System.Data.SqglClient'/>
</connectionStrings>
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Instale o arquivo de conexdo em computadores clientes

Nas etapas a seguir, vocé copia o seu arquivo modificado local.connectionString.config e substitui o arquivo
existente com os aplicativos Weld Sequencer Editor e Weld Sequencer.

DICA | Como alternativa, vocé pode renomear o arquivo
local.connectionString.config originalmente instalado para
local.connection Strings_asinstalled.config em vez de
substitui-lo. Isso permite que vocé mantenha o arquivo
original para consulta futura.

DICA | Se adicionar novos computadores ao sistema no futuro, vocé
podera criar um arquivo de configuracdo comum para a sua
base de dados Enterprise e possivelmente empacota-lo
(p-ex., com InstallShield ou um arquivo ZIP autoextraivel)
para distribuir aos novos usuarios no futuro, depois de
instalar o kit de ferramentas do Weld Sequencer.

1. Copie o arquivo local.connectionString.config
gue vocé editou.

2. Cole e substitua o arquivo em C:\Program
Files\Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool
Kit\Weld Sequence Editor\ (ou o caminho
apropriado, conforme discutido na
pagina A.9).

3. Cole e substitua o arquivo em C:\Program
Files\Lincoln Electric\Weld Sequencer Tool
Kit\Weld Sequence(ou o caminho apropriado,
conforme discutido na pagina A.9).

4. Teste as conexdes da base de dados abrindo Um indicador verde ao lado do nome da base de
os aplicativos Weld Sequencer Editor e dados na barra de status (na parte inferior) de cada
Weld Sequencer. aplicativo indica que a conexao com a base de dados
foi bem-sucedida.

-

@ Connected via TCP to 10.23.8.141 (EN1) @ Database Connected to AdvifgO01\LEWS100

5. Repita as etapas 1 a 4 para cada estagao Isso inclui todos os computadores que criardo arquivos
de trabalho ou computador cliente. de sequéncia de solda e todos os computadores que
executardo arquivos de sequéncia de solda.
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THE WELDING EXPERTS®

Apéndice B

Dicas e toques uteis

Processo de duas etapas para criar uma sequéncia
de solda

Criar uma sequéncia de solda é bem simples com o Weld Sequence Editor. Se dividir o seu processo em
algumas etapas, vocé pode evitar ficar sobrecarregado com todos os pequenos detalhes relacionados com
a criacdo de uma grande sequéncia.

= Etapa 1: Faca o basico primeiro.

Ao comecar a criar uma sequéncia, o seu primeiro passo é criar a maioria das etapas necessarias
e providenciar uma conexdo badsica entre as fungdes. Isso ajuda a garantir a colocacdo de todas
as soldas. Execute o arquivo de sequéncia de solda no Weld Sequencer para garantir que a
ordem e o fluxo da sua sequéncia estdo corretos. Vocé quer garantir que as imagens corretas
serdo exibidas quando devem ser e que as fun¢des de solda estdo na ordem correta.

= Etapa 2: Refina as fungdes e incorpore as suas validagdes.

Assim que estiver confiante de que todas as fungbes estdo na ordem correta, vocé pode
comecar a refinar e adicionar parametros e condi¢Ges as fun¢des da sequéncia.

- Execute o arquivo da sequéncia de solda, faga os ajustes necessarios e comece a coleta de
dados de produgdo. Use o recurso de relatdrios de sequéncia para criar um arquivo depois de
soldar com o arquivo de sequéncia de solda. Vocé pode analisar esses arquivos manualmente
ou usar a ferramenta Analises de relatério (pdgina 5.23) para adicionar parametros e
validagdes de solda automaticamente.

- Use os dados de producdo para “finalizar” a sequéncia: insira tempos estimados para cada
funcdo, adicione validag¢des de solda para cada operacdo de solda para melhorar o controle e
a qualidade do sequenciador.

- Peca ao operador de solda feedback e maneiras de melhorar a sequéncia de solda. Reordene,
possivelmente, algumas das etapas para melhorar o ciclo de tempo ou para facilita-las para o
operador.

DICA | Vocé pode utilizar o Assistente de Analises de relatdrio para
ajuda-lo com a Etapa 2. Consulte a pagina 5.23 para obter
mais detalhes.
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Usar PowerPoint para criar imagens

Vocé tirou 6timas fotos das soldas e deseja exibi-las no Weld Sequencer. Vocé deseja adicionar texto as
fotos e circular partes diferentes das imagens para partes diferentes da sequéncia, mas vocé ndo tem um
software de edicdo de imagens. Boa noticia. Vocé pode utilizar o Microsoft® PowerPoint para criar imagens.

—‘ .| * Bend Back Plate 90°
} .| *Insert into Left Side Plate
\

Click to add notes

Slide1 of 16 | "Office Theme” | [EEERERTES o]

Figura 7.7 Imagem exemplo no PowerPoint

Faca slides com as suas imagens e adicione alguns marcadores. Vocé pode destacar quando o operador
deve fazer as soldas. As possibilidades ndo tém fim. Quando terminar, vocé pode salvar a apresentacao
como arquivo de imagem e carrega-lo na funcao Mostra imagem.

Para criar uma imagem usando o Microsoft® PowerPoint:

1. Abra o Microsoft® PowerPoint.

2. Crie um slide para cada fungao Mostra Consulte Figura 5.4.
imagem que vocé deseja que o operador de

solda visualize. DICA | Salve a sua apresentag¢do de PowerPoint

como faria normalmente. Isso permite que vocé
faca alteragdes facilmente no futuro.

3. Para salvar como imagem, selecione
arquivo>salvar como no menu principal do

PowerPoint.
4. Navegue até o local ondAe deseja salvar as DICA | Para facilitar, salve aimagem no local
Imagens para essa sequencia. do arquivo da sequéncia de solda para n3o ter

que mové-los depois.
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5. A partir do campo Salvar como - Tipo, Bc
. . . ontrol Panel
selecione o formato de arquivo de imagem de & All Control Panel lrems A< T
sua preferéncia (p.ex., JPG ou PNG) e clique File name: WGO.ppt
em Salvar. Save as type: | PowerPoint Presentation (*.ppte)
Authors: PowerPoint Presentation (*.pph)

PDF (*.pdf)

“ Hide Folders XP5 Document (xps)

PowerPoint Template (*.potx)

PowerPoint Macro-Enabled Template (*.potm)
PowerPoint 97-2003 Template (*.pot)
Office Theme (*.thmu)

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)

PowerPoint Macro-Enabled Presentation (*.pptm)
PowerPoint 97-2003 Presentation (*.ppt)

GIF Graphics Interchange Format (*.gif)

JPEG File Interchange Format (*.j|
PNG Portable Metwork Graphics Format (*.png) k
TIFF Tag Image File Format (*.tif)

Device Independent Bitmap (*.bmp)

Windows Metafile (*.wmf)
Enhanced Windows Metafile (* emfl

6. Se voceé tiver varios slides, o PowerPoint Microsoft PowerBoint

perguntard se vocé deseja exportar todos
ou apenas o slide atual. Clique no botdo

Do you want to export every slide in the presentation or only the current slide?

aprop ria d 0. I Every Slide 1 [ Current Slide Only ] [ Cancel ]

O Microsoft® PowerPoint salva cada slide como
uma imagem individual e agora vocé pode
adiciona-las as suas fun¢des Mostrar imagem.

Atalhos do teclado

O Weld Sequencer inclui atalhos de teclado para ajudar a realizar determinadas tarefas rapidamente. Vocé
pode acessar o menu arquivo usando a combinacdo das teclas Alt F. A seguir, vocé pode pressionar as

seguintes teclas no teclado para acessar o item do menu indicado:
= s para Carregar Sequencia
= npara Busca por Numero da Pega
= tpara Lote do consumivel
= gparair para etapa
= ¢ para conectar a fonte de soldagem
= L paraconectar ao CLP
= p para Preferencias

= X para sair
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Carregar um arquivo de sequéncia de solda por linha
de comando

Para carregar automaticamente um arquivo especifico de sequéncia de solda quando o operador de solda
abrir o aplicativo, vocé pode adicionar o texto a seguir na linha de comando do atalho do aplicativo. Vocé
precisa saber a localizacdo e o nome do arquivo de sequéncia de solda. Vocé pode adicionar os seguintes

comandos ao atalho:

=~ [filename]
= —Jload [filename]
DICA | Se Inicio Automadtico estiver habilitado em

Arquivos>preferencias na estagao de trabalho, a sequéncia
também comegara automaticamente.

l ‘s Weld Sequencer Propertie

Security I Details | Previous Versions
General | Shortcut | Compatibility

& ‘Weld Sequencer

Target type: Application

Target location: Weld Sequencer

Target: ctric. WeldSequencer €xe” doad FrameRev01 wsf

Start in: "C:\Program Files f<86)"Lincoln Blectric'\Weld Sec

Shortout key:  Mone

Figura 7.8 Carregar uma sequéncia por linha de comando

Para carregar um arquivo de sequéncia de solda por linha de comando:

1. Clique com o botdo direito no atalho do Weld A janela Propriedades é aberta (Figura 5.4).
Sequencer e selecione Propriedades no menu

pop-up.

2. Clique no campo destino e posicione o cursor
no final do texto existente nesse campo.

Target type: Application

Target location: Weld Sequencer

Target: Sequencer"—-.l_incolnEledric.‘.'\u'eldSequencer.ea@

3. Digite um espacgo apds o texto existente.
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4. Digite -1 ou -load, seguido do nome do Por exemplo:
arquivo que vocé deseja carregar
automaticamente.

Target type: Application

Target location: Weld Sequencer
.

Target: ctric. Weld Sequencer.exe \Joad FrameRevl1.w:

DICA | Se onome do arquivo tiver espacos,
coloque o nome do arquivo entre aspas.

Por exemplo, vocé digitaria Frame Weld
Sequence.wsf como “Frame Weld
Sequence .wsT”.

5. Clique em OK para salvar as alteragoes.

Ignorar soldas curtas em uma sequéncia de solda

Pode haver momentos nos quais vocé deseja permitir que o operador de solda crie soldas curtas durante
uma operacao de solda, mas vocé ndo deseja definir fungdes para elas na sequéncia de solda. Essas sdo
soldas curtas que ndo precisam ser registradas e rastreadas com o software CheckPoint™ e vocé nao
precisa especificar informacdes detalhadas da solda para o operador na sequéncia. Vocé também nao
deseja que essas soldas produzam um alerta ou erro na sequéncia.

Se ainda ndo estiver usando um perfil de solda especifico para a funcao de solda, vocé pode usar o recurso de
perfil de solda para ignorar essas soldas curtas sem reconhecé-las e sem criar funcGes individuais para elas.

NOTA | Essa é uma configuracdo especial e exige o uso do perfil de
solda no Power Wave® Manager.

NOTA | Nem todas as soldas curtas precisam ser ignoradas. Se vocé
tiver soldas curtas que precisam ser validadas, crie uma
fungao para as soldas e ndo use esse perfil de solda especial.

Para criar um perfil de solda especial para ignorar soldas curtas:

1. Decida o comprimento maximo do tempo de Por exemplo, vocé poderia dizer que uma solda
arco que define a solda curta. curta tem menos de dois segundos de tempo de
arco e vocé deseja ignorar todas as soldas pequenas
como essa.

Vocé precisa configurar um perfil de solda para
ignorar essas soldas curtas.

Configurar perfil de solda especial

2. Abra o software Power Wave® Manager.
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3. Conexdo a fonte de alimentagdo de solda.

4. Selecione Monitoramento de a Tools @ Pro
~ . ~ , -2 Lookup error @ Pro
produgao>configuragao na drvore de _ SnapShet © Fro
navegagéo. {3 weldview @ Pro

§J Backup/Restore @ Pro

~——OrrserTeT @ Pro
4 {3 Production Monitoring @ Pro
=) Register @ Pro
----- %< Configuration @ Pro
----- @ Training @ Pro
@ Pro
5. Cligue na aba Limites de perfil.
| weld Profile selection | Out-of-limit actions | Frofile limits | wire package I E-n
@) Profile 1 - Limits far profile 2
8 Profile 2 =
@ Profie 3 (2) Start delay Lof=
@) Profile 4 ) End del 1.0/~
@ Profile 5 @ neces =
@) Profile g @. Discard welds shorter than 2 sec,
@) Profile 7
@) Profile 8
@ Profile 9 80 [ &
&) Profile 10
6. Clique no perfil de solda que vocé deseja ADVERTENCIA | Perfil 1 é o perfil padrdo para

configurar. todas as fungdes de solda no Weld Sequencer.

Vocé precisa escolher um perfil de solda diferente
para essa configuracao especial.

NOTA | Vocé precisara configurar cada Fonte de
soldagem de solda que executara o arquivo de
sequéncia de solda. O Power Wave® Manager
salva a configuracdo na fonte de alimentacdo. O
recurso Backup and Restaurar no Power Wave®
Manager pode ajuda-lo a copiar facilmente essa
configura¢ao para uma Fonte de soldagem
diferente. Consulte o Power Wave® Manager User
Manual (IM8002) para obter detalhes.

7. Ajuste os campos Atraso de inicio e atraso de  Em nosso exemplo:
final para que sejam iguais a duragdo

s . Atraso de inicio = 1
maxima do tempo de arco que vocé
determinou na etapa 1. Atraso de final = 1
Total 2
8. Coloque uma marca ao lado da op¢ao Onde x deve corresponder a duragdo maxima
descartar soldas menores que X segundos. do tempo de arco.
9. Clique em Aplicar configuragdes. Em nosso exemplo, ao usar o perfil de solda 2, a

Fonte de alimentacdo de solda ignora quaisquer
soldas com duragdao menor que 2 segundos.
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10. Repita as etapas 3 a 9 para cada Fonte de DICA | Vocé pode usar o recurso Backup and
alimentacdo de solda que usara o arquivo de  restaurar no Power Wave® Manager para copiar
sequéncia de solda. a sua configuragao se tiver varias maquinas para

configurar. Consulte o Power Wave® Manager
User Manual (IM8002) para obter detalhes.

Agora vocé precisa configurar a fungdo de solda
no Weld Sequencer Editor para usar o novo perfil

de solda.

Configurar uma fung¢ao de solda
11. Abra o Weld Sequence Editor.
12. Abra o seu arquivo de sequéncia de solda.
13. Dé um duplo clique na fungdo de solda onde

as soldas curtas normalmente ocorrem.
14. Insira o numero do perfil no campo Perfil de

solda.
15. Cliqgue em OK. Como vocé configurou o perfil de solda para

descartar qualquer solda mais curta que o tempo
especificado, a Fonte de alimentacdo de solda nao
cria um registro de solda para essas soldas curtas.
Portanto, ndo ha dados a enviar para o Weld
Sequencer e ndo ha soldas a reconhecer.
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PAGINA INTENCIONALMENTE DEIXADA EM BRANCO.
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THE WELDING EXPERTS®

Apéndice C

Resolucao de problemas

As vezes, ao trabalhar com um software ou ao instalar um software, sdo necessarias algumas informacdes
extras para ajudar na resolucdo de problemas. H4 alguns problemas menores e comuns que vocé pode
conseguir resolver sem ligar para o suporte.

NOTA | Se continuar a ter problemas, entre em contato com
o seu departamento de Tl local ou com o suporte do
Weld Sequencer da Lincoln
Electric:softwaresupport@lincolnelectric.com.

N&o é possivel conectar a uma fonte de soldagem

Ha varias razoes pelas quais vocé pode ndo conseguir acessar a janela de conexao, conectar o endereco
de IP de uma fonte de alimentac¢do ou porque o endereco de IP pode ndo aparecer na lista de enderecos.
Aqui estdo algumas possibilidades.

O usuario tem uma funcédo do usuario incorreta

Somente usudrios com a funcdo Administrator associada a suas contas podem alterar a Fonte de
alimentagdo de solda conectada a uma instancia do software do Weld Sequencer. Consulte a pagina 3.1
para obter detalhes sobre contas de usuario.

O endereco de IP ou outras configuracdes de Ethernet na fonte de soldagem sao
invalidos

Para corrigir esse problema, vocé precisa conectar diretamente na Fonte de alimentacdo de solda através
de uma conexdo tempordria e alterar as configuracdes permanentes de Ethernet.

Procedimento Detalhes

1. Entre em contato com o seu departamento
de Tl local para as configuragdes de Ethernet
corretas para a Fonte de alimentacao
de solda.

2. Desconecte temporariamente a Fonte de
alimentacdo de solda da rede.

3. Conecte um cabo Ethernet r(;o computador DICA | Vocé pode precisar usar um cabo cruzado
que executa o Power Wave® Manager. com alguns computadores mais antigos para fazer
a conexao.
4. Conecte a outra extremidade do cabo DICA | O Microsoft Windows atribui um enderego
Ethernet na Fonte de alimentacao de solda. IP temporario ao computador e a Fonte de

alimentacao de solda, para que eles possam
se comunicar.

5. Abrir o Power Wave® Manager.

IM8003 Weld Sequencer Manual do usudrio C.1


mailto:softwaresupport@lincolnelectric.com�

Apéndice C. Resolugdo de problemas

Ndo é possivel conectar a uma fonte de soldagem

Na aba Conectar, escolha eu ndo sei o
endere¢o da maquina.

6.

10.

11.

12.

13.

Clique no botdo Atualizar lista. Deve aparecer somente um enderego de IP.

Selecione o soldador e clique em conectar. DICA | Ao selecionar a fonte de alimentagéo,

a luz de status verde na maquina comega a piscar.

O sistema leva vocé para a se¢do Status do Sistema
no Power Wave® Manager automaticamente.

Clique em Ethernet na arvore de navegacao.

Edite as configuracGes de Ethernet para que  Para obter mais detalhes sobre configuracées
sejam as fornecidas pelo seu departamento Ethernet, consulte o Manual do usudrio do Power

de IT.

Wave® Manager (IM8002).

Clique em Aplicar configuragoes. A Fonte de alimentagdo de solda reinicia e aceita

as novas configuragdes da rede.

Desconecte o cabo Ethernet da Fonte de
alimentacao de solda.

Reconecte a Fonte de alimentacdo de soldaa As novas configuragdes deverdo entrar em vigor.
rede da planta.

As configuracdes de Ethernet parecem validas, mas ainda ndo consigo conectar

Se vocé verificou as configuracdes de Ethernet e elas sdo validas, use as informacdes a seguir para verificar
as conexdes fisica e de comunicagao:

Verifique as conexdes fisicas da rede com o computador e com a fonte de soldagem.
Verifiqgue uma luz sdlida verde ou amarela préximo de cada conector Ethernet. Se vocé vir
uma luz, as conexdes fisicas provavelmente nao sdo o problema.

Reinicie a energia na fonte de soldagem (desligue e, a seguir, ligue novamente). A fonte de
alimentacdo poderia ter uma conexdo de rede residual em sua memaria sob algumas
circunstancias.

Se vocé continuar a ter problemas para conectar, verifique o seguinte:

Vocé tem varios adaptadores Ethernet habilitados?Isso pode causar problemas. Verifique se
as comunicagdes Ethernet estdo passando por um Unico adaptador. Para fazé-lo, desabilite
temporariamente quaisquer adaptadores adicionais.

Se estiver usando uma conexdo com cabo Ethernet, tente desabilitar temporariamente qualquer
comunicag¢do sem fio no computador. Isso pode ajudar o computador a se conectar diretamente
com a Fonte de alimentacdo de solda através do cabo sem interferéncia.

Se o computador estiver executando algum tipo de software de seguranga ou firewall, isso pode
bloquear o enderego de IP da fonte de soldagem. Verifique com o seu departamento de Tl local.

c2
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O Weld Sequencer ndo consegue criar uma base
de dados

Se vocé receber uma mensagem de que o Weld Sequencer ndo consegue criar uma base de dados, pode ser
gue os diretdrios envolvidos na instalacdo estejam compactados. Se isso acontecer, os nomes das pastas
aparecem em azul no gerenciador de arquivos (Figura C.1). Se estiverem comprimidos, sera necessario
consertar e tentar fazer a instalagdo novamente.

CIIR  » Computer > Windousr 05C) » Wildseencerfiss -] |

Eile Edit Yiew Tools Help

Organize » Include in library « Share with = New folder 4= -

-

omegroup ame ate modified ype
QH - N D fified Typ
Local
o . , Database 8/28/2013 3:40 PM File folder
. .android .
. | Key 11/10/201412:10 ... File folder
. .mobione )
J Legs 4/30/2015 2:34 PM File folder
J Adobe Photoshop C56 ~ . )
J Sequences 1/19/2016 11:03 AM  File folder
J AppData

) Settings 11/10/201412:10 ... File folder

i Contacts

FiguraC.1 Arquivos/pastas compactados

Para descompactar um arquivo ou uma pasta:

1. Cligue com o botdo direito no arquivo ou N rame - C—— Type
na pasta e selecione Propriedades no menu | Database 8/28/2013340 PM  File folder
pop_up. . Key 6/3/2014 1:51 PM File folder

) Logs 5/19/2014 2:19 PM File folder
Sequences e File folder
| . Settings ves | File folder
——_Baskyruxcina FileFat Dackoun  —  — —
__ __CFOF_)Y_. S S S
— Create shortcut
Delete
Rename
3 Properties [
2. Na aba Geral, clique no bot3o Avan¢ado. | Weld Sequencer iles Propetties ==

General |Shanng I Security I Previous Versions I Customlzel

] Weld Sequencer Files

Attributes: [ Read-only (Only applies t in folder)

__/
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O Weld Sequencer néio consegue criar uma base de dados

3. Remova a marcagdo da caixa de verificagdo

Compress contents to save disk space.

4. Clique em OK.

- Bl
Advanced Attributes ‘ - ﬁ
Choose the settings you want for this folder.

When you dick OK or Apply on the Properties dialog, you wil be
asked if you want the changes to affect all subfolders and files
as well.

Archive and Index attributes

b

Allow files in this folder to have contents indexed in addition to file
properties

Compress or Encrypt attributes

Compress contents to save disk space

I Encrypt contents to secure data Details

o) e |

Detalhes

Isso descompactard o arquivo ou a pasta. Tente

fazer a instalacao novamente.
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Apéndice D

Perguntas frequentes

A lista Perguntas frequentes é uma compilacdo de perguntas feitas por usudrios do software e das
respostas geralmente fornecidas. A lista continuara a crescer ao longo do tempo e a fornecer informacgdes
Uteis solicitadas com frequéncia por nossos usuarios.

Instalacéao

Qual tamanho terd a base de dados do Weld Sequencer?

Ha um crescimento minimo depois que vocé instalar e criar a base de dados do Weld Sequencer. O Weld
Sequencer salva somente uma pequena quantidade de dados na base de dados. O tamanho inicial da base
de dados é de aproximadamente 334 MB. Habilitar o registro de dados de solda em um arquivo de
sequéncia de solda aumenta o tamanho da base de dados.Cada registro de solda tem aproximadamente
1600 bytes.

Tenho que nomear a instancia do Microsoft SQL Server como “LEWS100”?

Nao. Vocé pode nomear a instdncia do Microsoft SQL Server da maneira que precisar. Fornecemos
“LEWS100” nessas instrugdes e em outros lugares como uma sugestdo para quem precisar de uma instalagdo
basica, bem como para fins de ilustracdo. Registre e tenha a mdo o nome que vocé usou, se for diferente.

Configuracao Enterprise

Posso usar uma instancia nomeada existente?

Sim. Se tiver uma instalacdao Microsoft SQL Server existente, com uma instancia existente que deseje usar,
vocé pode simplesmente adicionar a base de dados do Weld Sequencer a essa instancia. Apéndice A
fornece informacdes sobre configuracao Enterprise. Consulte a pagina A.6 para obter informacGes mais
detalhadas sobre a adicdo de uma instancia existente.

Preciso incluir o nome da instancia na cadeia de conexao?

Incluir ou ndo o nome da instancia na cadeia de conexdo depende das suas necessidades e de como o servidor
esta configurado para resolver a conexdo. O formato da propriedade connectionString nos arquivos
local.ConnectionStrings.config segue o formato padrao para cadeias de conexdo do SQL Server e as regras
padrdo de interpretacao de cadeias de conexdo. Se vocé tiver necessidades Unicas, ha a flexibilidade para usar
sintaxe avangada de cadeia de conexao, se desejar. Os aplicativos Weld Sequence Editor e Weld Sequencer
simplesmente usam a cadeia ndo modificada ao fazer a conexao.

Por que o computador n&o se conecta com 0S meus recursos de rede?

Se vocé tiver um problema de conexdo, mas os arquivos da cadeia de conexdo foram editados
corretamente, tente usar os nomes de dominio totalmente qualificados ao fazer referéncia ao recurso de
rede. Em nosso exemplo na etapa 7 na pdagina A.11, John, na Manufatura Avangada, alteraria ADVSQLVO3
para ADVSQLVO03.us.corp.amno arquivo de cadeia de conexdo para resolver completamente o nome
para a sua rede. Isso tornou mais facil para o Weld Sequencer encontrar o recurso. A forma como vocé
resolve o nome depende do dominio configurado na rede de sua empresa.
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PAGINA INTENCIONALMENTE DEIXADA EM BRANCO.
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WARNING

D )

hp

I Do not touch electrically live parts or
electrode with skin or wet clothing.

| Insulate yourself from work and
ground.

ST

w

I Keep flammable materials away.

iz

Wear eye, ear and body protec-
tion.

Sp

"AVISO DE
PRECAUCION

I No toque las partes o los electrodos
bajo carga con la piel o ropa mojada.
| Aislese del trabajo y de la tierra.

I Mantenga el material com-
bustible fuera del area de traba-
jo.

| Protéjase los 0jos, los oidos y el
cuerpo.

French | Ne laissez ni la peau ni des vétements | I Gardez & I'écart de tout matériel || Protégez vos yeux, vos oreilles
mouillés entrer en contact avec des inflammable. et votre corps.
ATT E N TI O N piéces sous tension.
| Isolez-vous du travail et de la terre.
German I Beriihren Sie keine stromfilhrenden | I Entfernen Sie brennbarres I Tragen Sie Augen-, Ohren- und
Teile oder Elektroden mit lhrem Material! Koér-perschutz!
W A R N U N G Korper oder feuchter Kleidung!
I Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese I Néo toque partes elétricas e electro- | | Mantenha inflamaveis bem I Use protegdo para a vista, ouvi-
~ dos com a pele ou roupa molhada. guardados. do e corpo.
AT E N g AO | lsole-se da peca e terra.
Japanese CEEPNERSS. RBHIE | BAPTLLOOMTORERR |0 B, BRUSBCEBMAELTT
..i E -~ 3 $ IE TRRNEBTRAE N &, BRHICLTRENERA, &,
T B O HIMCT — 25 HEHHER S
NTUBIRICLTTEL,
Chinese
o HHERBRAYY PEBYEREE o E—IBMHRBRIT SN, o, ERSBSBHREAR,
2= 4 65,
= 1 ® (B{RE SRBEMT LR,
Korean
e HEHU 2FHEZ I 3y w= | oo SHS FZ AFIA oAR. | ez, F Fo EEFFE
() I -6_| mez Mo HEx olNAlR. 2R
=] E XZEx
T &= ® =xiet HXIE HEA ohyAIR.
Arabic
N J’-:}i‘@iémgﬁhb.fﬂuuﬂ‘i. ,.\“gm‘}dmﬂﬁimiaiﬁ!&h. A3 e u.lc:\giugqﬂ-n\,-m’ai&ﬁ.
(2N ""I o el iy a9 SCYY gl L 480 L)
J:,‘ Lebally ALY ety

el PR dlania e Yle pa @

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 ELEKTRODENEIN-
SATZ DES HERSTELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND
EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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ﬂ@f

| Keep your head out of fumes.
| Use ventilation or exhaust to remove
fumes from breathing zone.

Turn power off before servicing.

x
QA

N\

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 0 guardas
quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

| Gardez la téte a I'écart des fumées. I N’opérez pas avec les panneaux French
| Utilisez un ventilateur ou un aspira- | Débranchez le courant avant I'en- ouverts ou avec les dispositifs de pro-
teur pour 6ter les fumées des zones tretien. tection enlevés.
de travail. ATTE NTION
| Vermeiden Sie das Einatmen von | Strom vor Wartungsarbeiten | Anlage nie ohne Schutzgehduse oder German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom véllig 6ff- Innenschutzverkleidung in Betrieb set-
| Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) zen!
Entliftung des Arbeitsplatzes! WA R N U N G
I Mantenha seu rosto da fumaga. I N&o opere com as tampas removidas. | | Mantenha-se afastado das partes Portuguese
I Use ventilagdo e exhaust&o para | Desligue a corrente antes de fazer moventes. ~
remover fumo da zona respiratoria. Servico. I N&o opere com os paineis abertos ou AT E N g AO
I N&o toque as partes elétricas nuas. guardas removidas.
CLi-LPORERTEICLT |@ X257+ R -4—ERLRYS | @ NZAPHA-ERUALLES | Japanese
Fau, HABICIR. ETREXS v F 5 THEREELEVTTEL, - - T
* BEPHECHARELTTEL, BFEFTFEL, T 5\
SHTREER, o HIEFEH. eREMTMARERL I Rup | Chinese
o =R BE N Bl Ao ABRE. %. 3R A=
= H
Korean
e UZEFF SH7IAE HISHHAIR.| e B4Ha| MalS ASEidlAR. e Edlo] ¥l Mel= ZHEi
® TEXYoR R EHIIAE o AlR. (@) ..-_._I
HABZ] 98 ZEAFAH7 | _I_ (]
SEIIE MEsHIAR. .
Arabic
O 08 gy dal) ) @ | Sl L LY O (S A ol @ LBEY) s 13 Jyad 134 ks Y @
EUAD gl ks s gf &) Jaxiul @ Al il Al gl Aaysal) *
g A i A e e aag L8 ‘)‘-jm

LEIA E COMPREENDAAS INSTRUCOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES
DE USO, E SIGA AS PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.

FEOIMBERPBHOX—-D—DETRE2L(TL. TTEBLTTEV, TLUTEHOREREICHE>TFS L.

BHAURLTEAYERRENNBEAREZEANRESE, ERETRINARFTHEERRE.

0] |Zofl

S22 IUXIEME XS AR ZPRL clMSEg FEFSIAP| vz

Janl calual 48 gl cilagdat 2l y Lpllaniad J8 31501 5 cilaad) olgd geail) atuall culaglad agdl y oy )8)



POLITICA DE ASSISTENCIA AO CLIENTE

0s negacios da Lincoln Electric Company sdo a fabricagéo e venda
de equipamentos de soldagem de alta qualidade, consumiveis e
equipamento de corte. O nosso desafio é atender as necessidades
de nossos clientes e superar suas expectativas. Em algumas
ocasioes, os compradores podem pedir para Lincoln Electric
aconselhamento ou informacdes sobre 0 uso de nossos produtos.
Nos respondemos nossos clientes com base na melhor
informagao em nossa posse naquele momento. A Lincoln Electric
nao esta em condicdes de garantir ou assegurar tal conselho, e
nao assume qualquer responsabilidade, com respeito a tais
informagdes ou conselhos. N6s renunciamos expressamente
qualquer garantia de qualquer tipo, incluindo qualquer garantia de
adequagdo para uma determinada finalidade de qualquer cliente,
com respeito a tais informagdes ou conselhos. Por uma questéo
de consideracao pratica, nds também néo podemos assumir
qualquer responsabilidade por atualizar ou corrigir tais
informagdes ou conselhos, uma vez dada, nem o fornecimento de
informacdes ou conselhos cria, amplia ou altera qualquer garantia
com relacdo a venda de nossa produtos.

A Lincoln Electric € um fabricante compreensivo, mas a selecdo e
uso de produtos especificos vendidos pela Lincoln Electric esta
dentro do controle, e continua sendo somente a exclusiva respon-
sabilidade do cliente. Muitas variaveis fora do controle da Lincoln
Electric afetam os resultados obtidos na aplicacéo desses tipos de
métodos de fabricacdo e requisitos de servico.

Sujeito a alteracdes - Esta informag&o é precisa de acordo com
nosso melhor conhecimento no momento da impressao. Por favor,
consulte www.lincolnelectric.com para qualquer informacéo
atualizada.

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
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