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   01. deSCRIPTIF GeNeRAL
01.01. VUE GENERALE

ESC

1   BoITIeR de CoNTRÔLe  (01.02., page 08)

2   TouCHeS de RACCouRCI (01.03., page 09)

3    BouToNS de PoSITIoNNeMeNT &
d’AVANCe (01.04., page 10)

4   CoMMANde (01.05., page 11) 5   CLé d’ACCèS 6   PedALe (01.06., page 12)



ESC
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01. deSCRIPTIF GeNeRAL
01.02. BOITIER DE CONTROLE P107

Le boîtier de contrôle indique les états de fonctionnement en cours .

L’utilisation prend toute sa place grâce à un dialogue continu entre l’unité de contrôle et 
l’opérateur. En fonction de l’état de fonctionnement, diff érents textes sont affi  chés.

Les fonctions suivantes sont assignées aux 
BouToNS SITueS Au-deSSuS eT Au-deSSouS de L’AFFICHeuR:

 1    TeCHNoLoGIeS (de gauche à droite):
1. Programmes de soudage en continu (chapitre 04.01.01. & 04.01.02., page 28)
2. Programmes de soudage par segments (chapitre 04.01.03. & 04.01.04., page 29)
3. Soudage par points (chapitre 04.01.05., page 31)
4. Programmes coupe et scellage (chapitre 04.01.06. & 04.01.07., page 32)
Ces boutons peuvent aussi être utilisés en tant que 
fi ltres durant la sélection des programmes.

2   M/A eCLAIRAGe (chapitre 01.05., page 13)

3   PARAMèTReS (chapitre 04.04., page 52)

4   NouVeAu PRoGRAMMe (chapitre 04.01., page 37)

5   PRoGRAMMe CYCLe (chapitre 04.01.07., page 47)

6   SAuVeGARdeR (chapitre 04.02., page 49)

7   ANNuLeR (chapitre 04.03., page 51)

Si un de ces boutons est activé,
ceci est indiqué par l’allumage de la LED correspondante.

Afi n de ModIFIeR ou VALIdeR uNe VALeuR, utilisez le BouToN de SéLeCTIoN ( 8 ): 
Tournez pour changer les valeurs; appuyez sur le bouton (8) pour entrer la valeur.
Ci-dessous, le type d’utilisation est indiqué par les icônes suivants:

Entrer = Appui sur le bouton:  

Changer = Tourner le bouton:  
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   01. deSCRIPTIF GeNeRAL
01.03. TOUCHES DE RACCOURCI

1    BouToN de SeCuRITé & CHANGeMeNT de Roue 
Si le bouton de sécurité est appuyé, la machine se déplace automatiquement en position de 
changement de roue. La LED s’allume en rouge. Toutes les fonctions sont bloquées.

2    M/A uLTRA-SoNS 
Réglage par défaut : Ultra-son sur oN, la LED est allumée. 
Appuyer sur ce bouton se déplacer sur une distance sans soudure. 
– La LED s’éteint.

3    PuISSANCe uLTRA-SoNS NIVeAu 2 
Si vous pré-programmez un second niveau de puissance des ultra-sons, vous pouvez  
l’activer via ce bouton. Si le second niveau de puissance est activé, la LED adjacente s’allume.

4    BouToN AdReSSABLe 
Ce bouton peut être utilisé pour avancer manuellement les  
pas de travail dans les programmes par segments. 
 



1

2

1   BouToN de PoSITIoNNeMeNT

 » Tourner ce bouton afi n de se déplacer vers l’avant ou l’arrière sans soudage.

 »  Tourner ce bouton dans le sens anti-horaire (en regardant dans le sens de  ) 
pour se déplacer vers l’avant sans soudage.

 »  Tourner ce bouton dans le sens horaire (en regardant dans le sens de   ) 
pour se déplacer vers l’arrière sans soudage.

Ci-dessous, le type d’utilisation est indiqué par les icônes suivants:

Appui sur le bouton:              ( La fonction peut être défi nie via 
les paramètres du programme)

Tourner le bouton:  

2    BouToN d’INVeRSIoN de SeNS du SoudAGe
Tirer sur ce bouton pour changer la direction du soudage.

            ( La fonction peut être défi nie via 

01. deSCRIPTIF GeNeRAL
01.04. BOUTONS DE POSITIONNEMENT & D’AVANCE
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1   INTeRRuPTeuR PRINCIPAL M/A de LA MACHINe

2    PoRT uSB
Identifi ez-vous en utilisant la clé d’accès USB fournie.

   01. deSCRIPTIF GeNeRAL
01.05. CONTROLE ET INTERRUPTEUR PRINCIPAL
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Inhalt
Content
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01. deSCRIPTIF GeNeRAL
01.06. PEDALE

A   ARReT

B    SoudAGe,  
La vitesse dépend de la programmation: 
» Constante 
» Variable (vitesse en fonction de l’appui sur la pédale)

C   LeVee du RouLeAu d’eNTRAîNeMeNT SuPeRIeuR
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   01. deSCRIPTIF GeNeRAL
01.07. LUMIERE

La tête de la soudeuse VETRON est équipée d’un éclairage à LED de la zone travail,  
dont l’intensité peut être contrôlée via le boîtier de contrôle.

Pour ALLuMeR ou éTeINdRe la lumière, appuyez sur le bouton  »            

Pour RéGLeR L’INTeNSITé LuMINeuSe, procédez de la façon suivante:

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » RéGLER L’INTENSITé LUMINEUSE 

1 Appuyer sur le bouton « Lumière » 

►           

La LED correspondante sur  
l’afficheur s’allume

2 1

A R

0

U L ET M E

0

J S U RE I
►             Changer L’INTeNSITé LuMINeuSe

Le pourcentage affiché et  
l’intensité de l’éclairage sont modifiés.

3
0 06

A RU L ET M EJ S U RE I

Après 5 secondes sans une nonuvelle entrée, 
la valeur est enregistrée et le numéro du 
programme en cours est affiché.

4

P MO NR MR MG AA EN M R AD G MO P O ME R E

La machine est prête à fonctionner.
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Inhalt
Content
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Grâce aux roues de soudage, il est possible d’assembler des matériaux soudables. 
Les différentes roues de soudage sont caractérisées par les propriétés suivantes:

1    NuMéRo Roue de SoudAGe 
(Ici : 11002, 14403, 11005)

2    PRoFILe de la surface 
– Pour la réalisation de différentes soudures

3    dIAMèTRe 
Les roues de soudage sont disponibles en différentes tailles.

02. RoueS de SoudAGe
02.01. ROUES DE SOUDAGE



1

2

3

75°
60°

45°
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02. RoueS de SoudAGe
02.02. ROUES DE COUPE

  Ne peuvent être utilisées que sur des machines avec sonontrodes en acier! 

Les roues de coupe coupent les matériaux soudables et soudent les bords de coupe. 
Les différentes roues de coupe sont caractérisées par les propriétés suivantes:

1    NuMéRo Roue de CouPe 
(Ici: 20001)

2    PRoFIL  
Les roues de coupes sont disponibles avec différents angles de coupe. 
Exemples: 

3    dIAMèTRe 
Les roues de coupe d’origine sont disponibles en Ø 25 mm.



1 2
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02. RoueS de SoudAGe
02.03. ROUES D’ENTRAINEMENT

Afin d’améliorer l’entraînement de la matière, des roues d’entraînement  
(caoutchoutées) doivent être utilisées pour les roues de coupe et de soudage.

1    Roue de CouPe ou de SoudAGe 
(Ici: 20001)

2    2x Roue d’eNTRAîNeMeNT 
Spécification du diamètre en millimètres, ici: 24.6 mm

INSTALLATIoN:

 1.  Si besoin, glisser les roues d’entraînement de la gauche, la droite,  

ou des deux côtés sur les roues de coupe ou de soudage respectives.

 2.  Ensuite, installer cet ensemble suivant les instructions de la section ReMPLACeMeNT de Roue  
(chapitre 03.08., page 24).
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03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.01. GENERALITES SUR LE SOUDAGE

La machine ne doit être utilisée que par du personnel spécialement formé!
L’utilisateur doit s’assurer que seules des personnes autorisées sont présentes
dans la zone de danger de la machine!

ATTeNTIoN!
Retirer les objets métalliques (par ex. les outils) laissés  
à proximité de la roue de soudage et de la sonontrode avant de  
démarrer le processus de soudage. Sinonn, l’équipement de  
soudage pourrait être endommagé.

Les fonctions du menu « Soudage » sont particulièrement prévues pour la production.  
En fonction du programme sélectionné, vous pouvez voir, sur l’afficheur, toutes les  
fonctions et réglages y afférents en appuyant sur le bouton des paramètres.

Dans le mode SoudAGe, vous pouvez sélectionner les types d’utilisation suivants via  
la sélection de programme (chapitre 03.09., Changement de programme, page 26)

1. SoudAGe eN CoNTINu (chapitre 04.01.01. & 04.01.02., page 38) 
2. SoudAGe PAR SeGMeNTS (chapitre 04.01.03., page 42) 
3. SoudAGe PAR PoINTS (chapitre 04.01.04., page 44) 
4. CouPe & SCeLLAGe (chapitre 04.01.05. & 04.01.06., page 45) 
5. SoudAGeS eNCHAINeS (chapitre 04.01.07., page 47)
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03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.02. PRINCIPE DU SOUDAGE

Les vibrations de la sonontrode à ultra-sons « condense » la matière à joindre dans l’aire de  
soudure. Durant le processus de soudage, la matière est chauffée, compressée et entraînée  
en même temps (= génération de la soudure) grâce aux vibrations.

Observez bien les exigences suivantes pour obtenir un soudage optimal:

 »  Sélectionnez la matière, qui doit être soudable (thermoplastiques) et propre dans l’aire de  
soudage. De plus, la matière à souder doit convenir au processus utilisant la VETRON 5064  
avec respect de l’épaisseur et de l’uniformité.

 »  Sélectionnez la roue de soudage correspondant à vos besoins et assurez-vous que la pression, 
la puissance de soudage, la vitesse de soudage, et l’intervalle de soudage sont correctement 
réglés.

NoTe:

La matière à souder et la température ambiante sont primordiales pour tous les réglages de 
l’équipement de soudure. Pour cette raison, les réglages optimums ne peuvent être déterminés 
qu’en utilisant les tests de soudure. 
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03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.03. PROGRAMME PAR DEFAUT

Afin de commencer immédiatement à souder après la livraison ou pour tester votre machine, 
vous trouverez un programme pré-réglé, aussi appelé « programme par défaut », sous le  
numéro de programme P000.

Le programme par défaut est un programme de soudage en continu à vitesse constante  
avec les paramètres suivants:

 » 004 Ecartement:  0,05 mm
 » 005 Puissance du générateur:  60%
 » 008 Vitesse:  2 m/min
 » 011 Pression: 60%
 » 014 Hauteur de levée (levée de la roue): 3,0 mm
 » 201 Niveau 2 puissance ultra-sons: 50%
 » 202 Puissance au démarrage: 75%
 » 203 Temps au démarrage: 0,10 sec
 » 204 Retard au démarrage: 0,10 sec
 » 205 Vitesse début / fin: 80%
 » 206 Accélération: 10
 » 207 Vitesse différentielle: 100%
 » 208 Décélération: 0,10 sec
 » 209 Soudage arrière après arrêt: 0,0 mm
 » 210 Soudage avant après arrêt: 0,0 mm
 » 211  Temps de désactivation après  

mise en position –0 de la pédale 0.0 sec
 » 212  Augmentation de l’écartement après mise  

en position 0 de la pédale et jusqu’à l’arrêt 50%
 » 213 Retard de la levée 0,00 sec
 » 214 Type de la roue 
 » 215 Roue – largeur équivalente 

Vous ne devez jamais remplacer ou modifier le programme par défaut! 
Le programme par défaut a été spécialement conçu pour des essais de soudage.  
Si vous voulez créer un nonuveau programme adapté à votre matière, procédez 
comme décrit dans 04.01. NoNuVeAu PRoGRAMMe (page 43).

Si vous utilisez votre machine pour la première fois, ou si vous réinitialiser le programme  
en cours, le programme par défaut est automatiquement appelé après la détermination des 
points de référence inférieurs et supérieurs (chapitre 07.03, page 78). Sinonn, l’activation suit  
la description dans 03.10. CHANGeR de PRoGRAMMe (page 32).
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03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.04. DROITS D’ACCES

Deux clés d’accès différentes pour identification sont livrées avec le module de base.  
En usine, les clés d’accès sont programmées avec différents droits d’accès. 

CLe d’ACCeS 1 (ReCoNNAISSABLe PAR xxxx) =  dRoITS d’ACCeS, NIVeAu 1  
(= AdMINISTRATeuR):

 » Attribution des droits d’accès
 » Accès à tous les paramètres machine
 » Création de programme
 » Sélection de programme
 » Eclairage

CLe d’ACCeS 2 (ReCoNNAISSABLe PAR xxxx) =  dRoITS d’ACCeS, NIVeAu 2  
(= oPeRATeuR):

 » Sélection de programme
 » Eclairage
 » Remplacement de roue

L’administrateur a accès à toutes les fonctions et peut attribuer les  
droits d’accès en utilisant le programme PC correspondant. 

Le programme « GeSTIoN oPeRATeuR VeTRoN » est stocké dans la clé d’accès administrateur.
Les fonctions sont accessibles de la façon suivante:

 » 1. Insérer la CLe d’ACCeS 1 (Administrateur) dans le port USB de l’ordinateur.
 » 2. Appeler le programme « GeSTIoN oPeRATeuR VeTRoN ».
 » 3. Insérer une autre CLe uSB dans l’ordinateur.
 » 4.  Entrer le nonm de famille, le prénonm, le numéro de l’employé,  

ainsi que les droits d’accès, et cliquer sur « SAuVeGARdeR doNNeeS uTILISATeuR ».
 » 5. Sélectionner une deSTINATIoN de SAuVeGARde (CLe d’ACCeS) pour  

le fichier d’authentification.
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03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.05. PREMIER UTILISATION

1.  Nettoyer parfaitement la machine avant le premier démarrage (voir chapitre 06.01., page 64).

2. S’assurer que la machine et toute la filerie électrique ne sont pas endommagées.

3.  Un spécialiste doit vérifier si la machine peut être utilisée avec la tension du réseau,  
et si elle est correctement branchée.

  
En cas d’écarts, la machine Ne doit PAS être utilisée! 

  
Brancher la machine uniquement sur une prise avec pôle de Terre!



AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » MARCHE 
1 Insérez votre CLe d´ACCeS dans le port USB = Identification

2 Mettre en MARCHe en utilisant  
l’interrupteur principal.

3 V

S 1

T

1

1

P

O

1

S 1

-

E

N

R

1

.

-

N

1

W

 

7 Affichage durant 5 secondes:
SW1.17 = Version du logiciel
SN11111 = Numéro de série

4

E RL M RV T EN E A IE E L

PRESSEZ PEDALE Appuyez sur la pédale et retirez toute matière
de dessous la roue de soudage.

5

ATTENDEZ SVP

PRESSEZ PEDALE La roue avance en position de départ.

6 P 2 2W 41 3 31 5

N M R AD G MO P O ME R E

La machine est prête à fonctionner P123 =  Le dernier numéro de  
programme utilisé est activé. 
 CHANGeR de PRoGRAMMe,  
voir page 52.

W12345 = Numéro de la roue installée

 » ARRET
1 Abaisser la roue de soudage à  

la hauteur de soudage

2 Mettre à  L´ARReT en utilisant l’interrupteur principal

3 P OW FRO FE Retirez votre CLe d´ACCeS du port USB.

 
Afin d’éviter un mauvais usage, mettez à l’arrêt 
la machine et retirez votre clé d’accès, dés que 
vous quittez la machine.
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03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.06. MARCHE / ARRET
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03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.07. SELECTION DE LA LANGUE 

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » SELECTION DE LA LANGUE 
1 Appuyer sur le bouton « PARAMèTRe »:

»          

La LED correspondante sur 
l’affi  cheur s’allume

2 Tourner le BouToN de SeLeCTIoN dans Le SeNS ANTI-HoRAIRe, jusqu’à ce que « SeLeCTIoN de LA LANGue » soit affi  ché.

»               Afi n de changer le 
numéro du paramètre

Tourner le bouton de sélection dans le sens 
anti-horaire

3

L ua g en

a sncaFr i »             Confi rmer

4

»             Afi n de changer la langue

Les langues suivantes sont disponibles:
 » Anglais,
 » Allemand, et
 » Français

5
»             Confi rmer
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AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » REMPLACEMENT DE ROUE 

1
 

La machine se déplace en 
PoSITIoN de CHANGeMeNT de Roue

2 W

N

2

M E U

4

R R

1

U D

3

E E

5

O O
 »             Changer le numéro de roue 

 »             Confi rmer

Le programme propose la roue déjà
enregistrée dans le programme. Si vous 
voulez utiliser la roue proposée, Confi rmerez.
Sinonn, entrez le numéro de la roue désirée.

W 2 41 3 5

N M E UR RU DE EO O

 Sélectionner + Confi rmer 
= Entrée

3 W

I L

2

S R U

4

A R

1

N E

3

T E

5

L O

ReMPLACeR LA Roue uNIQueMeNT AVeC  LA MACHINe SouS TeNSIoN!

RANGeR SoIGNeuSeMeNT LA Roue APReS deMoNTAGe! TouT doMAGe Au 
RouLeAu IMPACTeRAIT NeGATIVeMeNT Le ReSuLTAT de LA SouduRe!

1. Desserrer la roue en utilisant une clé Allen (3 mm) et la retirer de l’axe.

 2.  Toujours ranger soigneusement la roue démontée.
De préférence dans une boîte de rangement fermée et repérée.

 1.  Graisser l’axe.
Utiliser uniquement la graisse recommandée.
(INTERFLON Fin Grease LS2, article non. 8546).

 2. Glisser la nonuvelle roue sur l’axe et la serrer en utilisant une clé Allen.

»            Confi rmer

03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.08. REMPLACEMENT DE ROUE – 1-2
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03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.08. REMPLACEMENT DE ROUE – 2-2

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » REMPLACEMENT DE ROUE 
4

E RL M RV T EN E A IE E L

M RS RR UE U OE E Retirer toute matière de dessous 
la roue de soudage. 

»            Confi rmer

ATTeNTIoN 
dANGeR d’eCRASeMeNT!

5 ATTENDEZ SVP

M xn 1M . mi - 0 0a 0 m

AFFICHAGe: 
Tolérance de concentricité de 
la roue de soudage

6 P 2 2W 41 3 31 5

N M R AD G MO P O ME R E

La machine est prête à fonctionner P123 =  Le dernier numéro de 
programme utilisé est activé.
CHANGeMeNT PRoGRAMMe,
voir page 52.

W12345 = Numéro de la roue installée

NoTe: 
Si vous n’êtes pas satisfait de la mesure de l’écartement,
recommencez le programme ReMPLACeMeNT de Roue.

ANNULER

NoTe: 
Le processus de mesurage ne peut être annulé.
N’arrêtez pas la machine durant le mesurage!
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03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.09. CHANGEMENT DE PROGRAMME

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » CHANGEMENT DE PROGRAMME
1 P 2 2W 41 3 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
»             Changer de programme

2 P 2 2W 41 3 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
»             Sélectionner le numéro 

du programme désiré 

»            Confi rmer 

Après 5 secondes sans entrée, 
l’affi  chage revient automatiquement au 
programme précédent.

NoTe:
En utilisant les boutons technonlogiques (page 
08), vous pouvez uniquement mettre des fi ltres 
et affi  cher les programmes correspondants.

3A P 3 2W 42 4 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
La machine est prête à fonctionner

3B Si la roue installée Ne correspond PAS à la roue enregistrée dans le programme, 
la machine demande un ReMPLACeMeNT de Roue

O

C

NI

A E O

N

G E

U

H D

/

N U

O

E R

ouI »              Confi rmer Si vous confi rmez par ouI, la machine 
se déplace en position de changement de 
roue et le changement de roue est réalisé 
(chapitre 03.08., étape 2, page 24)

NoNN »             Sélectionner NoNN

»             Confi rmer

Si vous ne vous voulez pas réaliser un 
changement de roue, la roue utilisée 
actuellement est indiquée sur l’affi  chage.

PRe-ReQuIS:
La roue cible la technonlogie du programme.

4 P 3 3W 52 4 42 6

N M R AD G MO P O ME R E

La machine est prête à fonctionner NoTe:
Si vos droits d’accès sont de niveau 1, vous 
pouvez remplacer la roue enregistrée dans le 
programme par la roue actuellement utilisée 
en appuyant sur le bouton « Sauvegarder ».

ANNULER

NoTe: 
Quand le bouton ESC est appuyé lors de la sélection du programme,
l’affi  chage revient au point 1. 
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03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.10. SOUDAGE - INTERVENTION MANUELLE DURANT LE SOUDAGE

En principe, tous les programmes de soudage sont défi nis par 
les valeurs préalablement entrées dans les paramètres.

 » Cependant, durant le soudage vous pouvez exécuter manuellement 
les opérations suivantes en utilisant le bouton central de la tête:
» MARCHe ou ARReT deS uLTRA-SoNS
»  Activer le SeCoNd NIVeAu de PuISSANCe

(Par ex., sur les passages d’une matière fi ne à une matière épaisse et vice-et-versa)

Afi n de SoudeR manuellement dANS L’AuTRe SeNS, tirer sur le bouton de soudage arrière. 
Cette fonction est particulièrement adaptée pour le surpassement de soudures en fi n de 
ligne de soudure. 

Afi n de Se dePLACeR d’une distance VeRS L’AVANT ou L’ARRIeRe SANS uLTRA-SoN, tourner 
le bouton de positionnement comme indiqué dans BouToNS de PoSITIoNNeMeNT & d’AVANCe 
(chapitre 01.04., page 10).

Soudage manuel Niveau 2 de puissance

Bouton soudage arrière

Bouton de 
positionnement
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03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.11. PROGRAMMES DE SOUDAGE EN CONTINU

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » PROGRAMMES DE SOUDAGE EN CONTINU
1 P 2 2W 41 3 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
»             Changer le numéro du programme

»   Activer le fi ltre 
PRoGRAMMeS CoNTINuS

Afi n d’indiquer uniquement les programmes  
adaptés à la technonlogie sélectionnée, 
vous pouvez activer des fi ltres en utilisant 
les boutons technonlogiques.

2 P 2 2W 41 3 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
»            Sélectionner le programme désiré

»            Confi rmer 

Après 5 secondes sans entrée, l’affi  chage 
revient automatiquement au programme 
précédent.

3A P 3 2W 42 4 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
La machine est prête à fonctionner.

3B Si la roue installée Ne correspond PAS à la roue enregistrée dans le programme, 
la machine demande un ReMPLACeMeNT de Roue.

O

C

NI

A E O

N

G E

U

H D

/

N U

O

E R

ouI »              Confi rmer Si vous confi rmez par ouI, la machine 
se déplace en position de changement de 
roue et le changement de roue est réalisé 
(chapitre 03.08., étape 2, page 24)

NoNN »             Mark NoN

»            Confi rmer

Si vous ne vous voulez pas réaliser un 
changement de roue, la roue utilisée 
actuellement est indiquée sur l’affi  chage.

PRe-ReQuIS:
La roue cible la technonlogie du programme.

4 P 3 3W 52 4 42 6

N M R AD G MO P O ME R E

La machine est prête à fonctionner NoTe:
Si vos droits d’accès sont de niveau 1, vous 
pouvez remplacer la roue enregistrée dans le 
programme par la roue actuellement utilisée 
en appuyant sur le bouton « Sauvegarder ».
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AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » PROGRAMMES DE SOUDAGE PAR SEGMENTS 
1 P 2 2W 41 3 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
»             Changer le numéro du programme

»   Activer le fi ltre 
PRoGRAMMeS A SeGMeNTS

Afi n d’indiquer uniquement les programmes 
adaptés à la technonlogie sélectionnée, 
vous pouvez activer des fi ltres en utilisant 
les boutons technonlogiques.

2 P 2 2W 41 3 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
»            Sélectionner le programme désiré

»            Confi rmer 

Après 5 secondes sans entrée, l’affi  chage 
revient automatiquement au programme 
précédent.

3A P 3 2W 42 4 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
La machine est prête à fonctionner.

3B Si la roue installée Ne correspond PAS à la roue enregistrée dans le programme, 
la machine demande un ReMPLACeMeNT de Roue.

O

C

NI

A E O

N

G E

U

H D

/

N U

O

E R

ouI »              Confi rmer Si vous confi rmez par OUI, la machine 
se déplace en position de changement 
de roue et le changement de roue est réalisé 
(chapitre 03.08., étape 2, page 24)

NoNN »             Sélectionner NoNN

»             Confi rmer

Si vous ne vous voulez pas réaliser un 
changement de roue, la roue utilisée 
actuellement est indiquée sur l’affi  chage.

PRe-ReQuIS:
La roue cible la technonlogie du programme.

4 P 3 3W 52 4 42 6

N M R AD G MO P O ME R E

Machine ready for operation NoTe:
Si vos droits d’accès sont de niveau 1, vous 
pouvez remplacer la roue enregistrée dans le 
programme par la roue actuellement utilisée 
en appuyant sur le bouton « Sauvegarder ».

5 APPuYeR SuR LA PedALe Dés que vous appuyez sur la pédale et que 
la soudure démarre, l’affi  chage change afi n 
d’indiquer (en mode direct) le numéro de la 
roue, la distance restant à parcourir de l’étape 
de travail en cours (ici:  N01).

Si la première étape de travail est terminée, 
l’affi  chage passe automatiquement à l’étape 
suivante

P 3 31 m2 4 42 m

N M RD G 0O P O NE 1

P 3 0 m2 4 03 m

02N M RD GO P O NE

03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.12. PROGRAMMES DE SOUDAGE PAR SEGMENTS  – 1-2
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03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.12. PROGRAMMES DE SOUDAGE PAR SEGMENTS   – 2-2

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » PROGRAMMES DE SOUDAGE PAR SEGMENTS 

ANNULER

NoTe:  

» 
 
annule le programme par segments et redémarre au début.

» 
 
annule le programme par segments pied à pied. 

NoTe:  
Si vous annulez le programme par segments et voulez reprendre ce soudage à partir d’une certaine position, 
procédez de la façon suivante:

»            Tourner le BouToN de PoSITIoNNeMeNT pour vous déplacer sans ultra-sons.

» En utilisant le BouToN AdReSSABLe sur la tête de machine, vous pouvez sauter des étapes de travail.
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03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.13. SOUDAGE PAR POINTS

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » PROGRAMMES SOUDAGE PAR POINTS 
1 P 2 2W 41 3 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
»             Changer le numéro du programme

»   Activer le fi ltre 
PRoGRAMMeS PAR PoINTS

Afi n d’indiquer uniquement les programmes 
adaptés à la technonlogie sélectionnée, 
vous pouvez active les fi ltres en utilisant les 
boutons technonlogiques.

2 P 2 2W 41 3 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
»            Sélectionner le programme désiré

»            Confi rmer 

Après 5 secondes sans entrée, l’affi  chage 
revient automatiquement au programme 
précèdent.

3A P 3 2W 42 4 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
La machine est prête à fonctionner

3B Si la roue installée Ne corespond PAS à la roue enregistrée dans le programme, 
la machine demande un ReMPLACeMeNT de Roue.

O

C

NI

A E O

N

G E

U

H D

/

N U

O

E R

ouI »              Confi rmer Si vous confi rmez par OUI, la machine 
se déplace en position de changement de 
roue et le changement de roue est réalisé 
(chapitre 03.08., étape 2, page 24)

NoN »             Sélectionner NoNN

»            Confi rmer

Si vous ne vous voulez pas réaliser un chan-
gement de roue, la roue utilisée actuellement 
est indiquée sur l’affi  chage.

PRe-ReQuIS:
La roue cible la technonlogie du programme.

4 P 3 3W 52 4 42 6

N M R AD G MO P O ME R E

La machine est prête à fonctionner NoTe:
Si vos droits d’accès sont de niveau 1, vous 
pouvez remplacer la roue enregistrée dans le 
programme par la roue actuellement utilisée 
en appuyant sur le bouton « Sauvegarder ».
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03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.14. PROGRAMMES COUPE ET SCELLAGE

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » PROGRAMMES COUPE ET SCELLAGE
1 P 2 2W 41 3 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
»             Changer le numéro du programme

»  Activer fi ltre CouPe & SCeLLAGe 

Afi n d’indiquer uniquement les programmes 
adaptés à la technonlogie sélectionnée, vous 
pouvez activer des fi ltres en utilisant les 
boutons technonlogiques.

2 P 2 2W 41 3 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
»            Sélectionner le programme désiré

»            Confi rmer 

Après 5 secondes sans entrée, l’affi  chage 
revient automatiquement au programme 
precedent.

3A P 3 2W 42 4 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
 La machine est prète à fonctionner.

3B Si la roue installée Ne corespond PAS à la roue enregistrée dans le programme, 
la machine demande un ReMPLACeMeNT de Roue.

O

C

NI

A E O

N

G E

U

H D

/

N U

O

E R

ouI »              Confi rmer Si vous confi rmez par OUI, la machine 
se déplace en position de changement de 
roue et le changement de roue est réalisé 
(chapitre 03.08., étape 2, page 24)

NoN »             Sélectionner NoN

»             Confi rmer

Si vous ne vous voulez pas réaliser un 
changement de roue, la roue utilisée 
actuellement est indiquée sur l’affi  chage.

PRe-ReQuIS:
La roue cible la technologie du programme.

4 P 3 3W 52 4 42 6

N M R AD G MO P O ME R E

La machine est prète à fonctionner NoTe:
Si vos droits d’accès sont de niveau 1, vous 
pouvez remplacer la roue enregistrée dans le 
programme par la roue actuellement utilisée 
en appuyant sur le bouton « Sauvegarder ».
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03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.15. PROGRAMMES SOUDAGES ENCHAINES – 1-2

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » PROGRAMMES SOUDAGES ENCHAINES 
1 P 2 2W 41 3 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
»             Changer le numéro du programme

»  Act. PRoGRAMMe eNCHAINe

Afi n d’indiquer uniquement les programmes 
adaptés à la technologie sélectionnée, 
vous pouvez active les fi lters en utilisant 
les boutons technologiques.

2 P 2 2W 41 3 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
»             Sélectionner le numéro 

du programme désiré

»            Confi rmer 

Après 5 secondes sans entrée, l’affi  chage 
revient automatiquement au programme 
precedent.

3 S

P O

/

1

23 W 41

0 M

P

5

3

N

1

 

5

S

La machine est prête à fonctionner P345 =  Numéro du programme de 
niveau supérieur (activé)

W12345 =  Numéro de la 
roue actuellement installée

SCHR1 = Etape de travail en cours 
P038 =  Numéro du programme pour 

l’étape de travail en cours

4 En fonction de la programmation du programme cycle (chapitre XX, page XX), l’eTAPe de TRAVAIL SuIVANTe eST ACTIVee PAR

S

P O

/

1

23 W 41

0 M

P

5

3

N

1

 

5

S

  = Appuyer sur bouton adressable
  = Lever la roue via la pédale

 = Appuyer bouton positionnement
  = Appuyer sur genouillère* 

Afi n de passer d’une étape de travail à la 
suivante, exécutez la série de commandes 
indiquée sur l’affi  cheur:

:  Appuyer sur le bouton adressable de 
la tête de machine (page 09)

:  Appuyer sur l’arrière de la pédale 
(page 12)

:  Appuyer sur le bouton de positionnement 
de la tête de machine (page 10)

: Appuyer sur la genouillère*

5 Une fois l’étape de travail actuelle terminée, activer le changement comme décrit au point 2 (dans notre exemple, le change-
ment se fait automatiquement via la distance d’avance). Ensuite, l’étape de travail suivante est automatiquement activée.

S

P O

/

1

21 W 42

0 M

P

5

35

N

1

 

5

S

S

P A

/

1 E

21 W 42

0 M

P

5

35

N

1

 

5

S

....
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03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.15. PROGRAMMES SOUDAGES ENCHAINES – 2-2

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » PROGRAMMES SOUDAGES ENCHAINES 

ANNULER

NoTe:  

» 
 
annule le programme de soudages enchaînés et redémarre au début.

» 
 
annule le programme par segments pied à pied. 

NoTe:  
Si vous annulez le programme par segments et voulez reprendre le soudage à partir d’une certaine position,  
procédez de la façon suivante:

»            Tourner le BouToN de PRoSTIoNNeMeNT pour se déplacer sans ultra-sons.

» En utilisant le BouToN AdReSSABLe sur la tête de machine, vous pouvez sautez des étapes de travail.

*  La genouillère est disponible en option
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03. MISe eN SeRVICe eT SoudAGe
03.16. MESSAGES D’ERREUR DURANT LE SOUDAGE

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » MESSAGES D’ERREUR DURANT LE SOUDAGE

T EP R UY E OD E

P PS O EA RA R PP I

Réaliser un changement de roue. Ce message d’erreur est indiqué en début  
de soudage, si une roue, incomptablie avec  
la technologie utilisée, a été montée durant le 
changement de programme. 
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04. PRoGRAMMATIoN
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04. PRoGRAMMATIoN
04.01. CREER UN NOUVEAU PROGRAMME

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » CREER UN NOUVEAU PROGRAMME
1 Appuyer sur le bouton  

« NouVeAu PRoGRAMMe »:

»           

La LED correspondante sur  
l’afficheur s’allume

2 C

C

U

R

E

O E

GR

S

R

H

R

H

N

T

E

I

P

CI

O Sélectionner la TeCHNoLoGIe désirée:

»             ou

»             ou

»             ou

»             ou

»             

Les fonctions suivantes sont appelées  
« technologies »:

 »  SoudAGe eN CoNTINu  
(chapitre 04.01.01., page 38)

 »  SoudAGe PAR SeGMeNTS    
(chapitre 04.01.03., page 42)

 »  SoudAGe PAR PoINTS    
(chapitre 04.01.04., page 44)

 »  CouPe & SCeLLAGe  
(chapitre 04.01.05., page 45)

 »  PRoGRAMMe SoudAGeS eNCHAINeS  
(chapitre 04.01.07., page 47)

NoTe: 
La technologie « Coupe & Scellage » est uni-
quement disponible pour les sonotrodes acier.

ANNULER

NoTe:  
Afin de revenir en arrière d’une étape durant la création du programme, appuyez sur le bouton « ESC »: 

»          

NoTe:  
Afin d’annuler complètement la création du programme, appuyez sur le bouton « Nouveau Programme »:

»            .  

Ensuite, le message de confirmation suivant s’affiche:

O

Q

N

R

I

I S

N

T N E

U

U  

/

T A M

O

E S M

Confirmez si vous désirez quitter le programme sans sauvegarde. 
Sinon, sélectionnez « NoN ».
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04. PRoGRAMMATIoN
04.01.01.  SOUDAGE EN CoNTINu A VITESSE CoNSTANTe  

– 1-2

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 »  SOUDAGE EN CONTINU A VITESSE CONSTANTE
1 Appuyer sur le bouton 

« SoudAGe eN CoNTINu »:

»           

La LED correspondante sur 
l’affi  cheur s’allume

2 C

T E

N

P V ST

T

E

O

Y E I

S

SD

N M ED QA/ IY U

E

Vous êtes invité à défi nir le TYPe de VITeSSe 
(constante / variable).

»             Confi rmer CoNSTANTe
Quelle que soit la pression sur la pédale, 
la vitesse de soudage reste constante.

3 ReGLAGe eCARTeMeNT

0

E

0

T R

m

E C

,

N R

5

R E T

m

A

R AIT L Si vous désirez régler manuellement l’écartement, confi rmez en utilisant le bouton tournant. 
Sinon, utilisez ce bouton et confi rmez la sélection « Automatique » (étape 5b). 

4A ReGLAGe MANueL eCARTeMeNT

»            Confi rmer MANuAL

0

E

0

T R

m

E C

,

N R

5

R E T

m

A

R AIT L »            Changer la VALeuR

TeSTeZ*, si l’écartement est correctement réglé.

Si la valeur est correcte, confi rmez avec  »         

4B ReGLAGe AuToMATIQue eCARTeMeNT

»            Sélectionner AuToMATIQue

A TT QM EU IO UA ?

E T RE CN RR E TA

»             Confi rmer AuToMATIQue

E RL M RV T EN E A IE E L

Insérer la matière et confi rmer avec 

»          

P 

E

B

0

E

A

U

R

S

0

OR

C

O

5

S T

T .

N Confi rmer avec

»          

La valeur inférieure indique la distance 
actuelle entre la roue de soudage et la 
sonotrode.
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04. PRoGRAMMATIoN
04.01.01. CoNTINuouS WELDING AT CoNSTANT SPEED

– 2-2

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 »  SOUDAGE EN CONTINU A VITESSE CONSTANTE
5 1

E

/

ET

i

I S

R

E

A0

N

m

V SR

n

T E

Im

R

T L »            ChangeR LA VALeuR Enter the MAx WeLdING SPeed.

TeST*, whether the welding speed is correctly set.

If the value is correct, Confi rmer with  »       

6

A R

0

U M PT X R

6

J S A EE F

R AIT L »            ChangeR LA VALeuR Enter the WeLdING PoWeR.

60% power is specifi ed as default value.

TeST*, whether the maximum power is correctly set.

If the value is correct, Confi rmer with  »      

7 SAVe  (chapitre 04.02., page 49)

* You can test the settings (welding gap, speed, and power) at any time, while adjusting the values.
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04. PRoGRAMMATIoN
04.01.02.  SOUDAGE EN CoNTINu A VITESSE CoNSTANTe 

– 2-2

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » SOUDAGE EN CONTINU A VITESSE CONSTANTE
1 Appuyer sur le bouton 

« SoudAGe eN CoNTINu »:

»           

La LED correspondante sur 
l’affi  cheur s’allume

2 C

T E

N

P V ST

T

E

O

Y E I

S

SD

N M ED QA/ IY U

E

Vous êtes invité à défi nir le
TYPe de VITeSSe (constante / variable).

3
»             Sélectionner VARIABLe

T EP V ST EY E I SD E

C N TO S N M ED QA/ IY U
»             Confi rmer VARIABLe

4 ReGLAGe eCARTeMeNT

M

E

?N

T C

E

E R

A

N E

U

R A

L

R T

Si vous désirez régler automatiquement l’écartement, confi rmez en utilisant le bouton rotatif. 
Sinon, utilisez le bouton rotatif et confi rmez la sélection « Manuel » (étape 5b).

5A ReGLAGe MANueL eCARTeMeNT

»             Confi rmer MANueL

0

E

0

T R

m

E C

,

N R

5

R E T

m

A

R AIT L »            Changer la VALeuR

TeSTeR*, si l’écartement est correctement réglé.

Si la valeur est correcte, confi rmer avec  »         

5B ReGLAGe AuToMATIQue eCARTeMeNT

»            Sélectionner AuToMATIQue

A TT QM EU IO UA ?

E T RE CN RR E TA
»            Confi rmer AuToMATIQue
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04. PRoGRAMMATIoN
04.01.02. SOUDAGE EN CoNTINu A VITESSE CoNSTANTe 

– 2-2

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » SOUDAGE EN CONTINU A VITESSE CONSTANTE

E RL M RV T EN E A IE E L

Insérer la matière et confi rmer avec

 »          

P 

E

B

0

E

A

U

R

S

0

OR

C

O

5

S T

T .

N Confi rmer avec

»          

La valeur inférieure indique la 
distance actuelle entre la 
roue de soudage et la sonotrode.

6

E AT

R

EI

A

SN XR V

I

SM

T

T

L

E

1 0 M IN0 M/. »            Changer la VALeuR

TeSTeR*, si la vitesse maximale de soudage est correctement réglée.

Si la valeur est correcte, confi rmer avec  »       

7

E IT

R

EI

A

SN NR V

I

SM

T

T

L

E

2 / N. M IM5 »            Changer la VALeuR

TeSTeR*, si la vitesse mimimale de soudage est correctement réglée.

Si la valeur est correcte, confi rmer avec  »       

8

A R

0

U M PT X R

6

J S A EE F

R AIT L
»            Changer la VALeuR

Entrer la PuISSANCe MAxIMuM de SoudAGe.

Une puissance de 60% power est 
entrée par défaut.

TeSTeR*, si la puissance maximale de soudure est correctement réglée.

Si la valeur est correcte, confi rmer avec »      

9 04 R AIT L

A RU M PT N RJ S I EE F
»            Changer la VALeuR

Entrer la PuISSANCe MINIMALe de SoudAGe.

Une valeur minimale possible de 39% est 
entrée par défaut.

TeSTeR*, si la puissance minimale de soudage est correctement réglée.

Si la valeur est correcte, confi rmer avec »       

10 SAuVeGARdeR (chapitre 04.02., page 49)

* Vous pouvez tester les réglages (écartement, vitesse et puissance) à tout moment, durant le réglage des valeurs.
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04. PRoGRAMMATIoN
04.01.03.  SOUDAGE PAR SeGMeNTS A VITESSE CoNSTANTe 

– 1-2

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » SOUDAGE PAR SEGMENTS A VITESSE CONSTANTE 
1 Appuyer sur le bouton 

« SOUDAGE PAR SEGMENTS »:

»           

The corresponding LED on 
the AFFICHAGE lights up

2 ReGLAGe eCARTeMeNT
04.01.01. SoudAGe eN CoNTINu A VITeSSe CoNSTANTe, eTAPe 3, PAGe 38

M

E

?N

T C

E

E R

A

N E

U

R A

L

R T

Si vous désirez régler automatiquement l’écartement, confi rmez en utilisant le bouton rotatif. 
Sinon, utilisez ce bouton et confi rmez la sélection « Manuel » (étape 5b).

3 1

E

/

ET

i

I S

R

E

A0

N

m

V SR

n

T E

Im

R

T L
»            Changer la VALeuR

TeSTeR*, si la vitesse de soudage est correctement réglée.

Si la valeur est correcte, confi rmer avec »       

4

A R

0

U P OT R M

6

J S E RE F .

R AIT L
»            Changer la VALeuR

TeSTeR*, si la puissance est correctement réglée.

Si la valeur est correcte, confi rmer avec  »      

5 SeLeCTIoNNeR Le TYPe de PRoGRAMMATIoN PAR SeGMeNTS.
Mode APPReNTISSAGe (étape 7a) et eNTRee NuMeRIQue peuvent être sélectionnés (étape 7b).

5A Mode APPReNTISSAGe

T

I

I

A

A

T

?

L

H

R

E

N

N

L

C

E EV
»             Confi rmer APPReNTISSAGe

0

T I

0

A EH I S

5

E NC V ST E
»            Changer la VALeuR

Entrer la vitesse pour 
la création du programme.

»            Confi rmer la VALeuR

T DA S

m

H .E IC T

m

1

0 00 0

» 

Défi nir, en utilisant le bouton indiqué, si la pre-
mière section doit être exécutée avec ou sans 
ultra-sons ou avec le niveau 2 de puissance.

exeCuTeR Le dePLACeMeNT de LA PReMIeRe SeCTIoN.

0

T

m

D

1

A S CH A

0

E I

2

C T E

m

N 1
»            Confi rmer la VALeuR

La distance de déplacement est automati-
quement calculée et affi  chée. Si vous êtes 
satisfait de cette valeur, confi rmez. 

Sinon, répétez la défi nition de la section en 
appuyant sur le bouton ESC et en répétant 
les deux dernières étapes.

T DA S

m

H .E IC T

m

2

0 00 0

» 

Défi nir en utilisant le bouton indiqué, si la pre-
mière section doit être exécutée avec ou sans 
ultra-sons ou avec le niveau 2 de puissance.

exeCuTeR Le dePLACeMeNT de LA SeCoNde SeCTIoN.
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04. PRoGRAMMATIoN
04.01.03. SOUDAGE PAR SeGMeNTS A VITESSE CoNSTANTe   

– 2-2

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » SOUDAGE PAR SEGMENTS A VITESSE CONSTANTE 
La distance de déplacement est automatiquement calculée et affi  chée. Si vous êtes satisfait de cette valeur, confi rmez. 
Sinon, répétez la défi nition de la section en appuyant sur le bouton eSC et en répétant les deux dernières étapes..

SI vous avez terminé avec la programmation de la section, continuez avec l’étape 8: SAuVeGARdeR (page XX).

5B eNTRee NuMeRIQue

T

I

I

A

A

T

?

L

H

R

E

N

N

L

C

E EV
»            Sélectionner eNTRee NuM.

E T U ?E EN NR MR R

I AT LRN LE EV
»            Confi rmer eNTRee NuM.

E DT S C

m

. AN IR T E

m

N

0N 10 00 0

» 

Défi nir en utilisant le bouton indiqué, si la pre-
mière section doit être exécutée avec ou sans 
ultra-sons ou avec le niveau 2 de puissance.

»            Changer la VALeuR

»            Confi rmer la VALeuR

X

E D

X

T S C

m

. A

X

N I

X

R T E

m

N 2

0N 1

» 

Défi nir en utilisant le bouton indiqué, si la pre-
mière section doit être exécutée avec ou sans 
ultra-sons ou avec le niveau 2 de puissance.

»            Changer la VALeuR

»            Confi rmer la VALeuR

...... eNTReR LeS AuTReS SeCTIoNS. 
Une fois terminé, continuer avec l’étape 8: SAuVeGARdeR.

8 SAuVeGARdeR (chapitre 04.02., page 49)

ANNULER

NoTe: 

» 
 
annule le programme par segments et recommence au début.

» 
 
annule le programme par segments pied à pied. 

NoTe: 
Si vous annulez le programme par segments et voulez reprendre 
la programmation à partir d’une certaine position, procédez de la façon suivante:

»            Tourner le BouToN de PoSITIoNNeMeNT pour vous déplacer sans ultra-sons.

» En utilisant le BouToN AdReSSABLe sur la tête de machine, vous pouvez sauter des étapes de travail.
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04. PRoGRAMMATIoN
04.01.04. SOUDAGE PAR POINTS

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » SOUDAGE PAR POINTS
1 Appuyer sur le bouton 

« SoudAGe PAR PoINTS »:

»           

La  LED correspondante sur l’affi  cheur s’al-
lume

2 ReGLAGe eCARTeMeNT, voir
04.01.01. SoudAGe eN CoNTINu A VITeSSe VARIABLe, étape 4, page 40

3 1

A

c

R

0

A T

R

S

s

T M

A,

D

0

P E

Ie

E

T

P

L
»           Changer la VALeuR

La puissance du générateur monte jusqu’à 
100%, le résultat du soudage est contrôlé à 
cet instant.

TeSTeR*, si le temps est correctement réglé.

Si la valeur est correcte, confi rmer avec »       

4 SAuVeGARdeR  (chapitre 04.02., page 49)
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04. PRoGRAMMATIoN
04.01.05. COUPE & SCELLAGE A VITESSE CoNSTANTe

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION 

 » COUPE & SCELLAGE A VITESSE CONSTANTE
1 Appuyer sur le bouton 

« CouPe & SCeLLAGe »:

»           

La LED correspondante sur 
l’affi  cheur s’allume.

2 C

T E

N

P V ST

T

E

O

Y E I

S

SD

N M ED QA/ IY U

E

Vous êtes invité à défi nir le
TYPe de VITeSSe (constante / variable).

»             Confi rmer CoNSTANTe
Quelle que soit la pression sur la pédale, 
la vitesse de soudage reste constante.

3 1

E

/

ET

i

I S

R

E

A0

N

m

V SR

n

T E

Im

R

T L
»           Changer la VALeuR

TeSTeR*, si la vitesse de soudage est correctement réglée.

Si la valeur est correcte, confi rmer avec  »       

4

A R

0

U P OT R M

6

J S E RE F .

R AIT L
»           Changer la VALeuR

TeSTeR*, si la puissance est correctement réglée.

Si la valeur est correcte, confi rmer avec »       

5 SAuVeGARdeR (chapitre 04.02., page 49)

* Vous pouvez tester les réglages (vitesse de soudage et puissance) à tout moment, durant le réglage des valeurs.
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04. PRoGRAMMATIoN
04.01.06. COUPE & SCELLAGE A VITESSE VARIABLe

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » COUPE & SCELLAGE A VITESSE VARIABLE
1 Appuyer sur le bouton « COUPE & SCELLAGE 

»:

»           

La LED correspondante sur 
l’affi  cheur s’allume.

2 C

T E

N

P V ST

T

E

O

Y E I

S

SD

N M ED QA/ IY U

E

Vous êtes invité à défi nir le
TYPe de VITeSSe (constante / variable).

»           Sélectionner VARIABLe

T EP V ST EY E I SD E

C N TO S N M ED QA/ IY U
»             Confi rmer VARIABLe

3

E AT

R

EI

A

SN XR V

I

SM

T

T

L

E

1 0 M IN0 M/. »           Changer la VALeuR
Entrer la VITeSSe MAxIMuM de SoudAGe.

TeSTeR*, si la vitesse est correctement réglée.

Si la valeur est correcte, confi rmer avec  »       

4

A R

0

U M PT X R

6

J S A EE F

R AIT L
»           Changer la VALeuR

Entrer la PuISSANCe MAxIMuM 
de SoudAGe.

TeSTeR*, si la puissance maximum est correctement réglée.

SI la valeur est correcte, confi rmer avec  »       

5 04 R AIT L

A RU M PT N RJ S I EE F
»           Changer la VALeuR

Entrer la PuISSANCe MINIMuM de SoudAGe.

Une puissance de 40% est entrée par défaut.

TeSTeR*, si la puissance minimum est correctement réglée.

Si la valeur est correcte, confi rmer avec »       

6 SAuVeGARdeR (chapitre 04.02., page 49)

* Vous pouvez tester les réglages (vitesse de soudage et puissance) à tout moment, durant le réglage des valeurs.
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04. PRoGRAMMATIoN
04.01.07. CREER UN PROGRAMME DE SOUDAGES ENCHAINES 

– 1-3

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » CREER UN PROGRAMME DE SOUDAGES ENCHAINES 
1 Appuyer sur le bouton 

« PRoGRAMMe eNCHAINe »:

»           

La LED correspondante sur 
l’affi  cheur s’allume.

2 P 0-PT 1 0- 1S E

0 G1 AR E0 NP MO

Sélectionner le programme (= P001) 
nécessaire à la 1ère étape de travail :

001PROGNAME = Nom du programme

»            Changer le NuMeRo du PRoGRAMMe

»             Confi rmer le 
NuMeRo du PRoGRAMMe

3 E DT S CE AN IR T ER N

C A RG AH N PE R

Sélectionnez comment vous désirez passer 
de l’étape de travail actuelle à la suivante.
Les options suivantes peuvent être 
sélectionnées:
_ Par défaut:  BouToN AdReSSABLe

sur la tête de machine (3A)
_ LeVee de LA Roue VIA LA PedALe (3B)
_ APPuI SuR BouToN PoSITIoN (3C)
_ APPuI SuR LA GeNouILLeRe (3D)

3A PASSAGe VIA Le BouToN AdReSSABLe SuR LA TeTe de MACHINe

E DT S CE AN IR T ER N

C A RG AH N PE R
»            Sélectionner APPuI TouCHe LoG

A P YP U ER S F EO T YK

C A RG AH N PE R
»            Confi rmer APPuI TouCHe LoG

3B PASSAGe VIA LeVee de LA Roue PAR LA PedALe

E DT S CE AN IR T ER N

C A RG AH N PE R
»            Sélectionner LeVee Roue

E E EL V R LE R UO E

C A RG AH N PE R
»            Confi rmer LeVee Roue

3C PASSAGe VIA BouToN de PoSITIoNNeMeNT

E DT S CE AN IR T ER N

C A RG AH N PE R
»            Sélectionner BouToN PoSITIoNNeMeNT

R UO E A MA NI

C A RG AH N PE R
»           Confi rmer BouToN PoSITIoNNeMeNT
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04. PRoGRAMMATIoN
04.01.07.  CREER UN PROGRAMME DE SOUDAGES ENCHAINES

– 3-3

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » CREER UN PROGRAMME DE SOUDAGES ENCHAINES 

3d PASSAGe VIA LA GeNouILLeRRe

E DT S CE AN IR T ER N

C A RG AH N PE R
»            Sélectionner GeNouILLeRe

B U OO T N A E XOG N U

C A RG AH N PE R
»           Confi rmer GeNouILLeRe

4 P

X X

X

X X

S

XX

P

X

0

X

X

X X

X

X X XX

A

X

2

X

Continuer avec l’étape de travail 2 (voir étape 2).
Une fois toutes les étapes de travail programmés, continuer avec l’étape 5: SAuVeGARdeR

5 SAuVeGARdeR (chapitre 03.08., page 24)

ANNULER

NoTe: 

» 
 
annule le programme de soudages enchaînés et redémarre au début.

» 
 
annule le programme par segments pied à pied. 

NoTe: 
Si vous annulez le programme par segments et voulez reprendre 
la programmation à partir d’une certaine position, procédez de la façon suivante:

»            Tourner le BouToN de PRoSTIoNNeMeNT pour se déplacer sans ultra-sons.

» En utilisant le BouToN AdReSSABLe sur la tête de machine, vous pouvez sautez des étapes de travail.
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04. PRoGRAMMATIoN
04.02. SAUVEGARDER – 1-2

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » SAUVEGARDER
1 Appuyer sur le bouton « SAuVeGARdeR »:

»           

La LED correspondnate sur 
l’affi  cheur s’allume.

2A Vous avez créé un NouVeAu programme et voulez le sauvegarder sous un NouVeAu numéro:

P 32 4

C PE ORR RE G
»            Changer le numéro du programme 

»             Confi rmer, ou

»              Annuler

Le logiciel propose le prochain numéro de 
programme disponible (=P234 dans l’exemple). 
Si vous voulez aff ecter un numéro diff érent au 
programme, changer le numéro en tournant 
puis en appuyant sur le bouton rotatif.

P MO NR MR MG AA EN M R AD G MO P O ME R E
»            Changer le nom du programme 

»             Confi rmer, ou

»              Annuler

Vous pouvez entrer, lettre par lettre, le nom du 
programme en tournant puis en appuyant sur 
le bouton rotatif.

2B Vous avez créé un NouVeAu programme et voulez l’enregistrer par dessus un programme exISTANT:

P 32 4

C PE ORR RE G
»            Changer le numéro du programme

P 53 6

E RR SC ?A E
»             Confi rmer, ou

»              Annuler

Les programmes déjà existants 
peuvent être acceptés par le 
« PRoGRAMMe de Ré-éCRITuRe ».

O NI NU / O

E RR SC ?A E
»             Confi rmer, ou

»              Annuler

N M R AD G MO P O MU R E
»            Changer le nom du programme 

»             Confi rmer, ou

»              Annuler

2C Vous avez modifi é un programme exISTANT:

O NI NU / O

E RR SC ?A E

Le programme demande, si vous voulez 
écrire par-dessus le programme existant.
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04. PRoGRAMMATIoN
04.02. SAUVEGARDER – 2-2

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » SAUVEGARDER

ouI »             Confi rmer

N M R AD G MO P O MU R E
»            Changer le nom du programme 

»             Confi rmer, ou

»              Annuler

XXXXX.... = Nom existant

Le programme actuel est remplacé 
par le programme modifi é.

NoN
»            Sélectionner NoN 

»             Confi rmer, ou

»              Annuler

P 3 2W 42 4 31 5

N M R AD G MO P O ME R E

La machine est prète à fonctionner. La LED « Sauvegarde » sur l’affi  cheur s’éteint.

ANNULER

NoTe: 
Afi n de revenir d’une étape en arrière durant la sauvegarde, appuyer sur le « BouToN eSC »:

»          

NoTe: 
Afi n d’annuler entièrement la sauvegarde, appuyer sur le bouton « SAuVeGARdeR »:

»            
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Selon la fonction utilisée, l’annulation peut être réalisée de façons différentes:   
Par exemple, lors de la création d’un nouveau programme (chapitre 04.01, page 37),  

vous pouvez revenir en arrière en utilisant le bouton ESC afin de modifier les  
valeurs précédemment entrées. 

Si vous désirez quitter définitivement la fonction « Nouveau programme »,  
appuyez sur le bouton « Nouveau programme ».

Les détails des procédures d’annulation, sont décrits à la fin de chaque chapitre.

04. PRoGRAMMATIoN
04.03. ANNULER
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04. PRoGRAMMATIoN
04.04.  MODIFICATION DU PROGRAMME VIA LES PARAMETRES 

– 1-2

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » MODIFICATION DU PROGRAMME VIA LES PARAMETRES 
1 P 2 2W 41 3 31 5

N M R AD G MO P O ME R E

Charger le programme, dont les 
paramètres doivent être modifi és 
(voir 03.09. Changement de programme)

2 2 Appuyer sur le bouton « PARAMeTReS »:

»           
La LED correspondante sur 
l’ affi  cheur s’allume.

3 Tounez dans le SeNS HoRAIRe Le BouToN RoTATIF, afi n d’entrer dans les PARAMeTReS PRoGRAMMe (PoINT 4).
Tounez dans le SeNS ANTI-HoRAIRe Le BouToN RoTATIF, pour aller en premier dans
 AdMINISTRATIoN (chapitre 05., page 61). Si vous continuez de tourner, les PARAMeTReS MACHINe (chapitre 07.04., page 69) 
sont affi  chés (uniquement accessibles avec les droits d’accès de niveau 2, sinon ces éléments sont cachés).

4 ModIFIeR LeS PARAMeTReS du PRoGRAMMe (exeMPLe); liste des paramètres, voir page 54

P 2 2W 41 3 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
»            Changer le numéro du paramètre

E A TC R

mm5.000 40
»           Confi rmer

mm5,000 40

E A TC R
»            Changer la valeur

TeST & SouduRe d’eSSAI.
Vous pouvez maintenant et immédiatement, si le réglage convient à votre application. 
Si ce n’est pas le cas, vous pouvez changer la valeur et tester de nouveau

»           Confi rmer

mm5,100 40

E A TC R

L’affi  cheur revient sur la 
sélection des paramètres

5 SAuVeGARdeR:
Vous avez deux possibilités de sauvegarder vos modifi cations:

5A Vous voulez sauvegarder le programme existant avec les modifi cations apportées:

Appuyer sur le bouton « PARAMeTReS »:

»           

M SM RRE EO ?I

O NI NU / O »             Confi rmez pour sauvegarder vos 
modifi cations et quitter le menu des  
paramètres. 
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04. PRoGRAMMATIoN
04.04. MODIFICATION DU PROGRAMME VIA LES PARAMETRES  

– 2-2

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » MODIFICATION DU PROGRAMME VIA LES PARAMETRES 
5B Vous voulez sauvegarder le programme existant avec les modifications apportées,  

ou le sauvegarder sous un numéro de programme différent.

Appuyer sur le bouton « SAuVeGARdeR » :

»          

SAuVeGARdeR  (chapitre 03.08., page 24)

ANNULER

NoTe:  
Afin de revenir d’une étape en arrière durant la modification du programme, appuyer sur le « BouToN eSC »: 

»          

NoTe:  
Afin d’annuler défintivement la modification du programme, appuyer sur le bouton « PARAMeTReS »:

»            .  

Ensuite, le message de confirmation suivant s’affiche:

O

Q

N

R

I

I S

N

T N E

U

U  

/

T A M

O

E S M

Confirmez si vous voulez quitter le programme sans sauvegarde. 
Sinon, sélectionnez « NoN ».
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04. PRoGRAMMATIoN
04.04.01.  LISTE DES PARAMETRES DU PROGRAMME  

– 1-4

# PARAMETRE AFFICHEUR FR MIN MAX PAR DEFAUT REMARQUE

001 Nom du programme • • • • • • • •
AE LUF T0 10 D

N M R AD G MO P O ME R EN M R AD G MO P O ME R E
– – –

002 Technologie

Soudage en continu à
vitesse CoNSTANTe

•
T LC GN EE OH IO

0 IF X0 UEN2 IC T NO
– – –

Soudage en continu à
vitesse VARIABLe

•
T LC GN EE OH IO

U YDE NN IC T NO002
– – –

Soudage par segments à
vitesse CoNSTANTe

•
T LC GN EE OH IO

ALT LRI E EVN002
– – –

Soudage par segments à
vitesse VARIABLe

•
A YDL NT RI E VN

T LC GN EE OH IO

002
– – –

Soudage par points •
T LC GN EE OH IO

TINPO002
– – –

Programme de soudages enchaînés •
T LC GN EE OH IO

NE CH TENEA N MI002
– – –

Coupe & scellage à
vitesse CoNSTANTe

•
T LC GN EE OH IO

AE LS+UTC002
– – –

Coupe & scellage à
vitesse VARIABLe

•
T LC GN EE OH IO

AE LS+UTC YND002
– – –

003 Numéro de roue • • • • • • •
N M E UR RU DE EO O

003 0000W 0
– – –

   NoTe:  
Les roues de soudage pour machines de soudage doivent 
uniquement être utilisées avec des sonotrodes en acier.

W 0 00 00
P003: 0-99
P215: 0-99
P214: 0-9

004 Ecartement • • • • • • •
E A TC R

mm5.000 40
0,02 0,5 0,05

005 Puissance du générateur • • • •
P NI ESU CS A

005 06

38 100

60

006
Puissance minimum
du générateur

• • •
P NI ESU CS A

006 83
38 uniquement à vitesse VARIABLe

007
Puissance maximum
du générateur

• • •
P NI ESU CS AM XA

007 001
100 uniquement à vitesse VARIABLe

008 Vitesse • • •
V ET SI E S

52. nimm/800
m/min

var. var. var.
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04. PRoGRAMMATIoN
04.04.01. LISTE DES PARAMETRES DU PROGRAMME  

– 1-4

# PARAMETRE AFFICHEUR FR MIN MAX PAR DEFAUT REMARQUE

001 Nom du programme • • • • • • • •
AE LUF T0 10 D

N M R AD G MO P O ME R EN M R AD G MO P O ME R E
– – –

002 Technologie

Soudage en continu à
vitesse CoNSTANTe

•
T LC GN EE OH IO

0 IF X0 UEN2 IC T NO
– – –

Soudage en continu à
vitesse VARIABLe

•
T LC GN EE OH IO

U YDE NN IC T NO002
– – –

Soudage par segments à
vitesse CoNSTANTe

•
T LC GN EE OH IO

ALT LRI E EVN002
– – –

Soudage par segments à
vitesse VARIABLe

•
A YDL NT RI E VN

T LC GN EE OH IO

002
– – –

Soudage par points •
T LC GN EE OH IO

TINPO002
– – –

Programme de soudages enchaînés •
T LC GN EE OH IO

NE CH TENEA N MI002
– – –

Coupe & scellage à
vitesse CoNSTANTe

•
T LC GN EE OH IO

AE LS+UTC002
– – –

Coupe & scellage à
vitesse VARIABLe

•
T LC GN EE OH IO

AE LS+UTC YND002
– – –

003 Numéro de roue • • • • • • •
N M E UR RU DE EO O

003 0000W 0
– – –

   NoTe:  
Les roues de soudage pour machines de soudage doivent 
uniquement être utilisées avec des sonotrodes en acier.

W 0 00 00
P003: 0-99
P215: 0-99
P214: 0-9

004 Ecartement • • • • • • •
E A TC R

mm5.000 40
0,02 0,5 0,05

005 Puissance du générateur • • • •
P NI ESU CS A

005 06

38 100

60

006
Puissance minimum
du générateur

• • •
P NI ESU CS A

006 83
38 uniquement à vitesse VARIABLe

007
Puissance maximum
du générateur

• • •
P NI ESU CS AM XA

007 001
100 uniquement à vitesse VARIABLe

008 Vitesse • • •
V ET SI E S

52. nimm/800
m/min
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04. PRoGRAMMATIoN
04.04.01.  LISTE DES PARAMETRES DU PROGRAMME  

– 2-4

# PARAMETRE AFFICHEUR FR MIN MAX PAR DEFAUT REMARQUE

009 Vitesse minimum • • •
V ET SI E SM NI

900 52. imm/ n
0,5 30 2,5 uniquement à vitesse VARIABLe

010 Vitesse maximum • • •
V ET SI E SM XA

010 1 00. nimm/
10 uniquement à vitesse VARIABLe

011 Pression • • • •
SS OI NP ER

011 06
1

150

60

012 Pression minimum • • •
M NI SS OI NP ER

012 05
50 50 uniquement à vitesse VARIABLe

013 Pression maximum • • •
M XA SS OI NP ER

051013
1 150 uniquement à vitesse VARIABLe

014 Hauteur de levée (levée de la roue) • • • • • • •
E AP

014 03.

VLUI E

mm

RU SOS ES

1,0 15,0 3,0 Paramètre machine: ø 25 mm

1,0 5,0 3,0 Paramètre machine: ø 45 mm

015 Temps de soudage •
1.

T ME

015 00

EP

ecs

UO UD RS S

020 Programmation de section • •
T OR

020 F

RORN G

LEI

ON PC .

» Fichier existant
» Entrée numérique

021 Fichier existant: Nom du fichier • •
I LN

N MO

021 RTE E

RE

ALV

IF HC IDU

Nom d’un document  
précédemment généré (Windows)

022
Entrée numérique:  
Etape N1 – Section

• •
1220 01. mm

D SI T EANC1N
Valeur de programmation

022
Entrée numérique:
Etape N1 – Ultra-sons ON/OFF/Boost

• •
U TL UQR ENIASO

FFO

1N

220
Sélection:  ON  

OFF  
BOOST

 ON

022
Entrée numérique:
022   Etape N1 –
Transition vers étape de travail suivante

• •
F NI1N

SAN SS OPT022
Sélection:  Sans arrêt     

Arrêt 
Levée roue

Sans arrêt

022 Insérer une étape de travail • •
I SN SAE UN PRER

022
Une nouvelle étape, donc une nouvelle section est insérée 
après la section actuelle. Les étapes de travail suivantes sont 
automatiquement rétrogradées.

022 Effacer une étape de travail • •
E FF SAA UN PCER

022
L’étape de travail actuelle est effacée.
Les étapes de travail suivantes sont  
automatiquement remontées.

var. var. var.
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04. PRoGRAMMATIoN
04.04.01. LISTE DES PARAMETRES DU PROGRAMME  

– 2-4

# PARAMETRE AFFICHEUR FR MIN MAX PAR DEFAUT REMARQUE

009 Vitesse minimum • • •
V ET SI E SM NI

900 52. imm/ n
0,5 30 2,5 uniquement à vitesse VARIABLe

010 Vitesse maximum • • •
V ET SI E SM XA

010 1 00. nimm/
10 uniquement à vitesse VARIABLe

011 Pression • • • •
SS OI NP ER

011 06
1

150

60

012 Pression minimum • • •
M NI SS OI NP ER

012 05
50 50 uniquement à vitesse VARIABLe

013 Pression maximum • • •
M XA SS OI NP ER

051013
1 150 uniquement à vitesse VARIABLe

014 Hauteur de levée (levée de la roue) • • • • • • •
E AP

014 03.

VLUI E

mm

RU SOS ES

1,0 15,0 3,0 Paramètre machine: ø 25 mm

1,0 5,0 3,0 Paramètre machine: ø 45 mm

015 Temps de soudage •
1.

T ME

015 00

EP

ecs

UO UD RS S

020 Programmation de section • •
T OR

020 F

RORN G

LEI

ON PC .

» Fichier existant
» Entrée numérique

021 Fichier existant: Nom du fichier • •
I LN

N MO

021 RTE E

RE

ALV

IF HC IDU

Nom d’un document  
précédemment généré (Windows)

022
Entrée numérique:  
Etape N1 – Section

• •
1220 01. mm

D SI T EANC1N
Valeur de programmation

022
Entrée numérique:
Etape N1 – Ultra-sons ON/OFF/Boost

• •
U TL UQR ENIASO

FFO

1N

220
Sélection:  ON  

OFF  
BOOST

 ON

022
Entrée numérique:
022   Etape N1 –
Transition vers étape de travail suivante

• •
F NI1N

SAN SS OPT022
Sélection:  Sans arrêt     

Arrêt 
Levée roue

Sans arrêt

022 Insérer une étape de travail • •
I SN SAE UN PRER

022
Une nouvelle étape, donc une nouvelle section est insérée 
après la section actuelle. Les étapes de travail suivantes sont 
automatiquement rétrogradées.

022 Effacer une étape de travail • •
E FF SAA UN PCER

022
L’étape de travail actuelle est effacée.
Les étapes de travail suivantes sont  
automatiquement remontées.
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# PARAMETRE AFFICHEUR FR MIN MAX PAR DEFAUT REMARQUE

022
Entrée numérique:  
Etape N2 – Section

• •
1 01. mm

D SI T EANC2N

022
Valeur de programmation 

022
Entrée numérqiue:
Etape N2 – Ultra-sons ON/OFF/Boost

• •
U TL UQR ENIASO

FFO

2N

022
Sélection:  ON  

OFF  
BOOST

 ON

... 20 étapes maximum • •

090
Etape de travail 01:  
Numéro du programme

•
P

0

OERNUM

P 231

1

09

PS
Les programmes existants peuvent être sélectionnés

091
Etape de travail 01:  
Changement de type

•
DI

C NH E TEMANG

AST CEN

1PS

109

Sélection:  Distance 
Touche logicielle 
Levée roue 
Genouillère

092
Etape de travail 01: 
Distance

•
DI ENCSTA1PS

1 01. mm209
Affiché uniquement pour le changement de type « Distance »

093
Etape de travail 02:  
Numéro du programme

•
P

3

OERNUM

P 231

2

09

PS
Les programmes existants peuvent être sélectionnés

094
Etape de travail 02:  
Changement de type

•
DI

C NH E TEMANG

AST CEN

2PS

409

Sélection:  Distance 
Touche logicielle 
Levée roue 
Genouillère

095
Etape de travail 02:  
Distance

•
DI ENCSTA2PS

509 1 01. mm
Affiché uniquement pour le changement de type « Distance »

20 étapes de travail maximum

201 NIveau 2 de puissance ultra-sons • • • • • •
2 NI SSAN EUP IV C

120 05
1 100 50 La valeur de la puissance est accrûe, si « Boost » est activé.

202 Puissance au démarrage • • • • • •
EGAS M RA RES DP IU

220 57
1 100 75 % de la puissance maximum du générateur

203 Temps au démarrage • • • • • •
320

EGAA M RA REI DD LE

0 CES1.
0 2,5 0,1 Temps pour atteindre la puissance maximum du générateur

204 Retard au démarrage • • • • • •
420

GAR EA E AM RDRDR TE

0 CES1.
0 2,0 0,1

Temps entre la  « Mise en service du Soudage » et  
le démarrage de la roue matricielle

205 Vitesse début / fin (voir Vitesse) • • • • • •
520

ESF I ET SVINS /T

08
10 100 80 % de la vitesse réglée

206 Accélération • • • • • •
620

E T OI NAL REA CC

ECS,0 01
0 0,50 0,10

207 Vitesse différentielle • • • • • •
D IVFF ST EE SI

720 +0
-10 +10 +0

Différence entre la vitesse de la  
roue matricielle et la vitesse de la sonotrode

208 Décélération • • • • • •
E T OI NAL RED CE

820 ECS,0 01
0 0,50 0,10

04. PRoGRAMMATIoN
04.04.01.   LISTE DES PARAMETRES DU PROGRAMME  

– 3-4

var. var. var.
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# PARAMETRE AFFICHEUR FR MIN MAX PAR DEFAUT REMARQUE

022
Entrée numérique:  
Etape N2 – Section

• •
1 01. mm

D SI T EANC2N

022
Valeur de programmation 

022
Entrée numérqiue:
Etape N2 – Ultra-sons ON/OFF/Boost

• •
U TL UQR ENIASO

FFO

2N

022
Sélection:  ON  

OFF  
BOOST

 ON

... 20 étapes maximum • •

090
Etape de travail 01:  
Numéro du programme

•
P

0

OERNUM

P 231

1

09

PS
Les programmes existants peuvent être sélectionnés

091
Etape de travail 01:  
Changement de type

•
DI

C NH E TEMANG

AST CEN

1PS

109

Sélection:  Distance 
Touche logicielle 
Levée roue 
Genouillère

092
Etape de travail 01: 
Distance

•
DI ENCSTA1PS

1 01. mm209
Affiché uniquement pour le changement de type « Distance »

093
Etape de travail 02:  
Numéro du programme

•
P

3

OERNUM

P 231

2

09

PS
Les programmes existants peuvent être sélectionnés

094
Etape de travail 02:  
Changement de type

•
DI

C NH E TEMANG

AST CEN

2PS

409

Sélection:  Distance 
Touche logicielle 
Levée roue 
Genouillère

095
Etape de travail 02:  
Distance

•
DI ENCSTA2PS

509 1 01. mm
Affiché uniquement pour le changement de type « Distance »

20 étapes de travail maximum

201 NIveau 2 de puissance ultra-sons • • • • • •
2 NI SSAN EUP IV C

120 05
1 100 50 La valeur de la puissance est accrûe, si « Boost » est activé.

202 Puissance au démarrage • • • • • •
EGAS M RA RES DP IU

220 57
1 100 75 % de la puissance maximum du générateur

203 Temps au démarrage • • • • • •
320

EGAA M RA REI DD LE

0 CES1.
0 2,5 0,1 Temps pour atteindre la puissance maximum du générateur

204 Retard au démarrage • • • • • •
420

GAR EA E AM RDRDR TE

0 CES1.
0 2,0 0,1

Temps entre la  « Mise en service du Soudage » et  
le démarrage de la roue matricielle

205 Vitesse début / fin (voir Vitesse) • • • • • •
520

ESF I ET SVINS /T

08
10 100 80 % de la vitesse réglée

206 Accélération • • • • • •
620

E T OI NAL REA CC

ECS,0 01
0 0,50 0,10

207 Vitesse différentielle • • • • • •
D IVFF ST EE SI

720 +0
-10 +10 +0

Différence entre la vitesse de la  
roue matricielle et la vitesse de la sonotrode

208 Décélération • • • • • •
E T OI NAL RED CE

820 ECS,0 01
0 0,50 0,10

04. PRoGRAMMATIoN
04.04.01. LISTE DES PARAMETRES DU PROGRAMME 

– 3-4
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# PARAMETRE AFFICHEUR FR MIN MAX PAR DEFAUT REMARQUE

209 Soudage arrière après arrêt • • • •
A ERER IREN

920 mm.00
0 100 0

210 Soudage avant après arrêt • • • •
NC REA AV

021 mm.00
0 100 0

211
Temps de désactivation après  
mise en position –0 de la pédale

• • • • • • •
121 05

NA CEVDA D OFF
0 100 50 % de P208

212
Augmentation de l’écartement après mise 
en position 0 de la pédale et jusqu’à l’arrêt

• • • • • • • •
221 0 mm05.

GAPDNE NI C.
0 0.5 0.05

L’écartement est augmenté linéairement.   
A la fin, la roue redescend.

P211 (% de 208)

P212

P205

P208

ARReT GeNeRATeuR ARReTPedALe 0

v

t

GAP

213 Retard de la levée • • • • • • • •
A O LU EVERSRDR TE

321 1 CES0.
0 25.0 0.0

Temps entre la fin du soudage et la mise en  
« position haute de la roue matricielle ».

214 Type de la roue • • • • • • • •
421 80

E R UO EEDT PY

215 Roue – largeur équivalente • • • • • • • •
E

521

I LV ARUQE GER UO

54
0 99

04. PRoGRAMMATIoN
04.04.01.   LISTE DES PARAMETRES DU PROGRAMME 

– 4-4
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# PARAMETRE AFFICHEUR FR MIN MAX PAR DEFAUT REMARQUE

209 Soudage arrière après arrêt • • • •
A ERER IREN

920 mm.00
0 100 0

210 Soudage avant après arrêt • • • •
NC REA AV

021 mm.00
0 100 0

211
Temps de désactivation après  
mise en position –0 de la pédale

• • • • • • •
121 05

NA CEVDA D OFF
0 100 50 % de P208

212
Augmentation de l’écartement après mise 
en position 0 de la pédale et jusqu’à l’arrêt

• • • • • • • •
221 0 mm05.

GAPDNE NI C.
0 0.5 0.05

L’écartement est augmenté linéairement.   
A la fin, la roue redescend.

P211 (% de 208)

P212

P205

P208

ARReT GeNeRATeuR ARReTPedALe 0

v

t

GAP

213 Retard de la levée • • • • • • • •
A O LU EVERSRDR TE

321 1 CES0.
0 25.0 0.0

Temps entre la fin du soudage et la mise en  
« position haute de la roue matricielle ».

214 Type de la roue • • • • • • • •
421 80

E R UO EEDT PY

215 Roue – largeur équivalente • • • • • • • •
E

521

I LV ARUQE GER UO

54
0 99

04. PRoGRAMMATIoN
04.04.01. LISTE DES PARAMETRES DU PROGRAMME 

– 4-4
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Toutes les données sont sauvegardées dans un format de fi chier .xls!

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » ADMINISTRATION 
1 1 Appuyer sur le bouton « PARAMeTReS »:

»           

La LED correspondantes 
de l’affi  cheur s’allume.

2

V ET SI E S

52. nimm/800

»             Permet de naviguer dans 
l’AdMINISTRATIoN deS doNNeeS

Tourner le bouton dans le sens anti-horaire!

3

EA

e

AM RN

s

G

d iA m n donne »             Confi rmer Les LEDs « Sauvegarder » et « Paramètres » 
sont allumées.

4 En utilisant »           , sélectionner parmi les fonctions suivantes:

4A Copier des PRoGRAMMeS INdIVIdueLS de la machine SuR VoTRe CLe uSB

M ERGORP MA

M EC BI UA H N S
»             Confi rmer

P 32 4

M EC BI UA H N S
»             Sélectionner le 

programme à copier

»            Confi rmer

ReGLAGe PAR deFAuT:
Le programme en cours est affi  ché.
Si vous voulez copier un autre programme, 
tournez le bouton rotatif.

4B Copier des PRoGRAMMeS INdIVIdueLS de votre clé uSB SuR LA MACHINe

U MB C EIS A H N

M ERGORP MA »             Confi rmer

S

C

1

R

1

O M I

1

S C E

N

H

1

I A N

1

I H
»             Sélectionner la machine, sur

laquelle le programme a été créé

»            Confi rmer

Vous pouvez copier des programmes 
individuels venant de machines diff érentes.

ReGLAGe PAR deFAuT:
Le numéro de la machine actuelle est affi  ché. 
Si vous voulez copier un programme, qui a été 
créé sur une autre machine, sélectionnez la 
en utilisant le bouton rotatif.

P

C R

2

O PS O

1

H

3

I RI G
»             Sélectionner le 

programme à copier

»            Confi rmer

05. AdMINISTRATIoN
05.01. SUPPRIMER DES PROGRAMMES
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05. AdMINISTRATIoN
05.02. COPIER DES PROGRAMMES

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » ADMINISTRATION 
4C SuPPRIMeR deS PRoGRAMMeS INdIVIdueLS de la machine

G MPNU AO R ER M

E RF CF A E
»             Confi rmer

P 2 2W 41 3 31 5

N M R AD G MO P O ME R E
»            Sélectionner le

programme à supprimer

»             Confi rmer

ReGLAGe PAR deFAuT:
Le programme en cours est affi  ché.
Si vous voulez supprimer un autre 
programme, tournez le bouton rotatif.

P F2 A E1 F3 CE

4d SuPPRIMeR TouS LeS PRoGRAMMeS de la machine

SOSUOT PR G

E RF CF A E
»             Confi rmer

NF... II

4e Copier TouS LeS PRoGRAMMeS de la machine SuR VoTRe CLe uSB

M EC BI UA H N S

SOSUOT PR G »             Confi rmer

4F Copier TouS LeS PRoGRAMMeS de votre clé uSB SuR LA MACHINe

SOSUOT PR G

U MB C EIS A H N
»             Confi rmer

S

C

1

R

1

O M I

1

S C E

N

H

1

I A N

1

I H
»             Sélectionner la machine, sur 

laquelle le programme a été créé

»            Confi rmer

Vous pouvez copier tous les programmes 
venant d’une de vos machines.

ReGLAGe PAR deFAuT:
Le numéro de la machine actuelle est affi  ché. 
Si vous voulez copier un programme, qui a été 
créé sur une autre machine, sélectionnez la 
en utilisant le bouton rotatif.

4C
-4F

C

A E

P

T

RE

N

GO

T

P

Z

I

E

OR

D

Attendre que tous les programmes soient copiés sur votre clé USB . 
Ensuite, l’affi  cheur revient automatiquement au programme en cours.

P 3 2W 42 4 31 5

N M R AD G MO P O ME R E

La machine est prète à fonctionner.

4G Copier les PARAMeTReS MACHINe de la machine SuR VoTRe CLe uSB

M EC BI UA H N S

M EC S PI TA H EN U »             Confi rmer

4H Copier les PARAMeTReS MACHINe de votre clé uSB SuR LA MACHINe
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05. AdMINISTRATIoN
05.03. COPIER DES PARAMETRES MACHINE

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » ADMINISTRATION 

M EC S PI TA H EN U

U MB C EIS A H N
»             Confi rmer

»             Sélectionner la machine, où les 
paramètres doivent être copiés

»            Confi rmer

Vous pouvez copier tous les 
paramètres d’une de vos machines.

ReGLAGe PAR deFAuT:
Le numéro de la machine actuelle est affi  ché. 
Si vous voulez copier les paramètres d’une 
machine diff érente, sélectionnez les en 
utilisant le bouton rotatif.



1

2
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06. MAINTeNANCe & eNTReTIeN
06.01. NETTOYAGE SONOTRODE & ROUE DE SOUDAGE

Arrêter la machine et attendre que la température baisse! 
Risques de brûlure en cas de contact avec la sonotrode!

Nettoyer la sonotrode ainsi que la roue de soudage (= rouleaux d’entraînement) autant que nécessaire.

La sonotrode (1) et la roue de soudage (2) doivent être toujours propres. 
Retirer les résidus de soudure adhérants en utilisant une brosse en laiton.

NoTe:  
Utilisez uniquement des brosses en laiton pour le nettoyage. 
Sinon vous pourriez endommager la sonotrode et la roue de soudage.



Filtres à air du 
générateur

Filtres à air du 
châssis de ventilation

INSTRUCTIONS D’UTILISATION SoudeuSe VeTRoN 67

Arrêter la machine et attendre que la température baisse! 
Sinon vous pourriez endommager la sonotrode et la roue de soudage!

NoTe:  
Vérifier que la ventilation du générateur n’est  pas obstrué. 
Dans le cas d’un haut degré d’empoussièrement,  
vous devez équiper la ventilation de filtres appropriés!

06. MAINTeNANCe & eNTReTIeN
06.02. VENTILATION
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07. ReGLAGeS
07.01. INFORMATIONS IMPORTANTES SUR LES REGLAGES

Les réglages répertoriés ici ne doivent être effectués que par du personnel spécialement formé. 
Les instructions de réglage correspondent à ceux d’une machine entièrement assemblée. 
La dépose et la pose de capots nécessaires aux réglages ne sont pas mentionnées dans ce texte. 
Merci de respecter l’ordre des châpitres suivants, qui correspond à la gamme idéale du réglage complet d’une machine.  
Si vous n’effectuez que des étapes simples de réglage, vous devez toujours prendre en compte les châpitres précédent et suivant. 

Déconnectez la machine de la source d’alimentation électrique avant tout réglage. 
Risques de blessures en cas de démarrage fortuit de la machine!
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» Clé Allen de 3 mm 
» Graisse (INTERFLON Fin Grease LS2, article no. 8546)

07. ReGLAGeS
07.02. OUTILS, JAUGES ET AUTRES PRODUITS



1

1
3

2
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07. ReGLAGeS
07.03. REGLAGE LATERALE DE LA SONOTRODE

Afi n d’utiliser au mieux toute la largeur de soudage, vous pouvez déplacer latéralement 
la sonotrode de l’unité de soudage VETRON. Malgré l’extrême dureté de la sonotrode, sa 
surface peut être endommagée par des hautes pression et la chaleur dans le cas de 
soudure de matières épaisses.

1.  Desserrer les vis 1  (7 pièces) et déplacer la sonotrode 2  et 

le capot 3  dans le sens de la fl èche.

2. Une fois la sonotrode correctement positionnée, resserrer les vis 1 .
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Vous pouvez trouver, dans les paramètres machine, tous les réglages applicables à la machine, 
incluant la réinitialisation du système d’exploitation et les états des entrées et sorties numériques et analogiques.
Naviguez dans les paramètres machine de la façon suivante:

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » PARAMETRES MACHINE 
1 1 Appuyer sur le bouton "PARAMeTReS":

»          

La LED correspondante sur 
l’affi  cheur s’allume

2 2 Tournez le BouToN RoTATIF dANS Le SeNS HoRAIRe, jusqu’à ce que vous trouviez les PARAMeTReS MACHINe sous le 
NuMeRo du PARAMeTRe 098 (accessible uniquement avec le niveau 2 des droits d’accès).

520

ESF I ET SVINS /T

08 »             Changer le numéro
du paramètre

Tourner le bouton rotatif dans le sens horaire.

3 P r

i

r

a e

bm

c

e sa

M

e

n

a d at

h

e »             Confi rmer

4

E ra d ls cp i u os b

000 m. mM 01 2 1

Le premier paramètre de 
la machine est affi  ché.
Le M dans M102 indique que ce 
paramètre est un paramètre machine.

07. ReGLAGeS
07.04. PARAMETRES MACHINE 
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07. ReGLAGeS
07.04.01.  LISTE DES PARAMETRES MACHINES  
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# PARAMETRE AFFICHEUR FR MIN MAX DEF. REMARQUE

102
Epaisseur du bloc  
pour réglage du zéro E ra d ls cp i u os b

000 m. mM 01 2 1
1000

201
Moteur pas-à-pas de  
la sonotrode S mn

M

o po

A

A

P2 00 301 3M ,
50 5 000 3 300

202
Moteur pas-à-pas de  
la roue de soudage E mcn pl A

202M MA P0303,
50 5 000 3 300

203
Moteur de levée de  
la roue de soudage S mu ve ro pl e A

203M MA P0004,
50 5 000 4 000

204 Moteur de pression du soudage
P me is nr ps o A

204M MA P0002,
50 2 000 2 000

304
Point de référence  
de la pression P e os nr Ps siI t

3 24 004M
-32 000 32 000 420

307

Vitesse d’entraînement de  
la roue de la sonotrode durant 
la mesure automatique de 
l’écartement

s ei stV eE a tc r

3 / im n0 m7 .1M 0

0.5 40 1,0

308
Puissance (ampl.) durant  
la mesure automatique de 
l’écartement E ia ut emc tr dpA l

3 6508M
50 100 65

309
Puissance durant la  
détermination automatique de 
l’écartement E sa nt euc ar ciP s

3 2009M
10 100 20

310
Pression durant la  
détermination automatique de 
l’écartement E sa ot rc ir neP s

3 7010M
0 150 70

311
Ecartement initial pour la  
mesure automatique de  
l’écartement E ia it lc tr ain e

3 m.0 01 m1M 2
3 50 20

312 Facteur d’épaisseur matière
3 01 42M

i s mp etra iE reas
40

319 Valeur pédale pour position -1
3 11 79M

P -1led oe a P s
0 255 71

320 Valeur pédale pour position 0
3 12 110M

P 0led oe a P s
0 255 111

321 Valeur pédale pour position +1
3 02 251M

P +1led oe a P s
0 255 250

403
Ecartement minimum 
(sonotrode acier) M r A(Ecn i )i c ra e

4 m.0 00 2m3

t

M
0.02 1 0.02 Unité: mm

404
Ecartement minimum 
(sonotrode titane) M T(n t )i i na

4 m.0 00 5m4M

rEca t
0.02 1 0.05 Unité: mm

405 Pression
P n Msie xr s ao

4 00 105M
0 150 100
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# PARAMETRE AFFICHEUR FR MIN MAX DEF. REMARQUE

406
Vitesse relative de la roue 
de soudage par rapport à la 
vitesse de la sonotrode E o Vn/c t sn l i sS e e

4 100 06M
90 110 100 Vitesse différentielle

407
Diamètre de la  
roue de la sonotrode S aDtn e eo o m rr ti

4 . mm007 041M
40 200 104

408
Diamètre de la  
roue de référence E aDuc e en l m rme ti

4 . mm008 26M
15 200 26

409
Poulie crantée du moteur  
pas-à-pas Z1 de la sonotrode S od Zetno o 1r

409M 18
1 100 18 Unité: Nb de dents

410
Poulie crantée du moteur  
pas-à-pas Z2 de la sonotrode S od Zetno o 2r

41 30M 0
1 100 30 Unité: Nb de dents

411 Position haute de la pédale -
E e pTuc Pn l sm oo

4 5 m.011M m
1 10 5 Valeur maximale pour P014

412 Position haute de la matrice
E e iIuc Pn l t sm on

4 . m4212 28M m
150 500 Déterminée 

précédemment

Ces valeurs ne 
doivent pas être 
modifiées!

413 Retour de bâton de la roue
4 013M 1

R d Bu te o a nr ot e
0 30 10

415
Changement hauteur roue  
de soudage par pas entier E Stetac r / p

4 1 m371 35 0.M m
0 0.5000 Déterminée 

précédemment

416
Changement hauteur roue  
de soudage par impulsion 
encodeur E Enctac r /

4 0 m151 06 0.M m
0 0.0500 Déterminée 

précédemment

701
Version du  
système d’exploitation; V Du oire s g cion L

7 101M
1 1000 1

Quand le système  
d’exploitation est remplacé et/
ou mis à jour, le numéro de la 
version est automatiquement 
mis à jour

702 Version matériel;
V Ha wrire s a eron d

7 102M
1 1000 1 En lecture seule!

703 Numéro de série;
N e rSrmu e id eo e

7 1000 03M 0
1 1000 1

704
Type Sonotrode:
1 = sonotrode acier
2 = sonotrode titane S odt po o yr ee

7 LST0 E4M E

n T
Acier / titane

706
Temps de soudage
(Générateur en marche) T des d ee p u rus

704M

m o

3 H.6712

Unité: heure

708
Temps d’utilisation
(Machine en marche) T s l ee p i sium t

7 3 H.70 28 72M

710 Cycles levée/baisse matrice
A cyln i slcv e

7 2741 80M
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# PARAMETRE AFFICHEUR FR MIN MAX DEF. REMARQUE

807
Baisse actuelle régime  
moteur pas-à-pas sonotrode S em po o mD in A

8 107M
0 2 1

808
Baisse actuelle régime moteur 
pas-à-pas roue de soudage; E em pn l mD ic A

8 108M
0 2 1

809
Baisse actuelle régime moteur 
levée roue de soudage; S eme pro l mv D iu A

8 109M
0 2 1

810
Baisse actuelle régime moteur 
pression sonotrode; P ems pr s mD ie A

8 110M
0 2 1

811
Sens du moteur pas-à-pas de  
la roue de la sonotrode;

8 011M

S ir oo o iD ncn te
0 1 0

812
Sens du moteur pas-à-pas de 
la roue de soudage; En lc ir oiD ncte

8 012M
0 1 0

813
Sens du moteur de levée de  
la roue de soudage; S e ro l vu

8 013M

ir .D cte
0 1 0

814
Sens du moteur de  
pression de soudage; P sr se ir oiD ncte

8 014M
0 1 0

815
MARCHE / ARRET: 
Gestion utilisateur G ie t os Un BS

8 015M
0 1 0

1 =  Chaque fonction  
machine peut être activée 
uniquement via la clé USB

0 =  Chaque fonction machine 
peut être activée sans la 
clé USB  

Ce paramètre 
peut être modifié 
uniquement via 
la clé USB

902 Luminosité maxi des LEDs
L eu i rm Me xa

902M 6
1 10 6

 903 Démarrage à froid
R ie n ti al ri sei

9 003M
0 1 0

1 =  Réinitialise les  
paramètres machine
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Des mises à jour du sytème d’exploitation son disponibles au téléchargement sur notre site web www.vetron-europe.com. 
Copiez la mise à jour actuelle du logiciel sur votre clé USB et procédez de la façon suivante:

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » MISE A JOUR DU SYSTEME D’EXPLOITATION
1 Insérez votre CLe uSB dans le port USB. = Identifi cation

2 Mettre en MARCHe le BoITIeR de CoNTRoLe 
en utilisant l’interrupteur principal.

3 I LI S .I .N IT EA .

 
»             Presser pendant mettant en marche

4

A

M

ZP

S

D

O

KY C

R

YP

I J

U

E

O

U

EE

A »             Confi rmer

5 M

M

OI

I

T L

1

O R

4

A

A

NN

N

R E

.

C L

V 1
»            Continuez à tourner

Programme source du contrôleur principal 
(= contrôle); V1.41 = version

S

8

RE

4

B

1

P

0

T

3

P

0

C

.

E

V 1
»            Continuez à tourner

Programme source des 6 moteurs pas-à-pas; 
V1.01 = version

S

8

RE

4

D

1

P

0

T

3

P

0

E

.

E

V 1
»            Continuez à tourner

S

8

RE

4

F

1

P

0

T

3

P

0

G

.

E

V 1
»            Continuez à tourner

H

H

C

S

A

A 1B 0

E

E

B

E

D

D .

P

A V 2
V1.02 = version

6A Vous voulez mettre à jour le programme source eN eNTIeR

Appuyez sur le bouton "PARAMeTReS":

»          

P

P

M

S

O

O

I 1R

R

G

0

5R

R

M

S

G

G

N

1

/A

E
1/5: Mise à jour 1 sur 5

P

V

MO

R

I

K

5R

F

G 5R

E

M

O

G

I

N /A

Y
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AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » MISE A JOUR DU SYSTEME D’EXPLOITATION
6B Vous voulez mettre à jour un programme source PARTICuLIeR:

Sélectionnez l’élément dont le programme source doit être mis à jour (par ex.., tête PCB)

Appuyez sur le bouton "Lumière":

»         

P

P

M

S

O

O

IR

R

G

0

R

R

M

S

G

G

N

1

A

E

P

V

MO

R

I

K

R

F

GR

E

M

O

G

I

NA

Y

7 ARReTeR la machine et la remettre en marche en utilisant l’interrupteur principal.

07. ReGLAGeS
07.04.02.  MISE A JOUR DU SYSTEME D’EXPLOITATION 

– 2-2
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07. ReGLAGeS
07.04.03. REINITIALISATION DES PARAMETRES MACHINE

AFFICHAGE ETAPE DESCRIPTION

 » REINITIALISATION DES PARAMETRES MACHINE
1 Appuyer sur le bouton "PARAMeTReS":

»          

La LED correspondante sur 
l’affi  cheur s’allume.

2 Tournez le BouToN RoTATIF dANS Le SeNS HoRAIRe, jusqu’à atteindre les PARAMeTReS MACHINe 
(accessibles uniquement avec le niveau 2 des droits d’accès).

520

ESF I ET SVINS /T

08
»            Changer le numéro du paramètre Tourner le bouton rotatif dans le sens horaire

3 P r

i

r

a e

bm

c

e sa

M

e

n

a d at

h

e »             Confi rmer

4

R ie n ti al ri sei

9 003M »             Confi rmer = Démarrage à froid

»            Régler la valeur sur "1"

»             Confi rmer

5 ARReTeR et ReMeTTRe eN MARCHe Le 
BoITIeR de CoNTRoLe en utilisant 
l’interrupteur principal.

Après une nouvelle mise en route, les 
paramètres machine sont réinitialisés.
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07. ReGLAGeS
07.05. MESSAGES D’ERREUR
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