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Dakujeme vam za prejavenu déveru a blahoZeldame vam ku kupe technicky vysoko kvali-
tného vyrobku znacky Fronius. Tento navod vam poméze dokonale sa s nim zoznamit. Ak
si ho starostlivo prestudujete, spoznate réznorodé moznosti vasho vyrobku znacky Fro-
nius. Iba tak dokazete maximalne vyuzit vSetky jeho vyhody.

Ziadame vas aj o striktné dodrziavanie bezpe&nostnych predpisov a o zvy$enie bezped-
nosti na mieste inStalacie vasho vyrobku. Starostlivym zaobchadzanim s vasim vyrobkom
zarucite jeho dlhodobu kvalitu, spolahlivost a zZivotnost. To vSetko su délezité predpoklady
vynikajucich vysledkov.
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VsSeobecné informacie

Koncepcia zaria-
denia

Oblasti pouzitia

Systémové pred-
poklady zvaracie-
ho systému

Verzie firmvéru

Licenéné podmi-
enky pre softvér
MICROSOFT

WeldCube je priemyselny pocita¢ so Specialnym softvérom na kontrolu zosietovanych
zvaracich systémov vo vyrobnych oblastiach. Grafické pouzivatelské prostredie so samo-
vysvetlujucimi symbolmi umoznuje jednoduchu a prehfadnu spravu az 50 zvaracich systé-
mov TPS alebo DeltaSpot v zosietovanej vyrobe.

Miesto a stav jednotlivych zvaracich systémov su viditelné na prvy pohfad. Osved¢ené na-
stavenia je mozné bez problémov skopirovat z jedného systému do iného systému.

Oblast pouzitia zahffia vSetky digitalne pristroje zo skupiny vyrobkov Fronius v automa-
tizovanych a manualnych oblastiach

- Zvéranie a spajkovanie MIG/MAG (CMT)

- Zvéranie TIG

- Bodové zvaranie DeltaSpot

- Plazmové zvaranie

- Digitalny pradovy zdroj
- Volna pripojka LocalNet s moznostou ,Ethernet” na pridovom zdroji

Ak nie je volna ziadna pripojka LocalNet:
- pasivny rozdelovac LocalNet

Na dodato¢né vyhodnotenie zvaracich udajov:
- dialkové ovladanie RCU 5000i
- alebo uvolnenie udajovej dokumentacie (doku) a uvolnenie JobExplorer

Pre niektoré funkcie musi byt k prislusnému prudového zdroju pripojené dialkové ovlada-
nie RCU 5000i.

Na neobmedzené vyuzivanie funkcii WeldCube by mal byt pristroj aktualizovany na naj-
novsiu verziu firmvéru.

Minimalny predpoklad:

TS 4000 / 5000, TPS 2700 / 3200 / 4000 (CMT) / 5000 (CMT) / 7200 / 9000

- Firmvér prudového zdroja: OFFICIAL UST V4.33.21 alebo novsi
OFFICIAL UBST V1.08.6 alebo novsi

- Firmvér RCU 5000i: OFFICIAL RCU V1.15.127 alebo novsi

Dbaijte na licenéné podmienky pre softvér nachadzajuce sa nasledujucom odkaze!

http://www.fronius.com/QR-link/0005




Pouzivatel'ské prostredie WeldCube

Pouzivatel'ské Po prihlaseni do WeldCube su v ponuke v pouzivatelskom prostredi k dispozicii nasle-
prostredie Weld- dujuce polozky ponuky:
Cube - Stroje

- KonS&trukéné diely

- Zvarania elektrickym obliukom

- Bodové zvarania

- Statistiky

- Udaje o spotrebe

- Sprava konstrukénych dielov

- Materialy

- Monitorovanie konstrukéného dielu
- Konfiguracia



Stroje

VSeobecne V polozke ponuky Stroje sa zobrazuju vSetky nakonfigurované zvaracie systémy siete.
Je mozné vyvolat informacie o jednotlivych zvaracich systémoch, joboch, pouzivanych
komponentov a prisluSnych zvaraniach.

Stroje
Prehlad
— Info (informacna strana stroja)
= Joby
Priebeh komponentov
Prevadzkovy dennik
Zvarania
Pohlad Live

Stroje sa zobrazuju oddelene podla stavu.
Struéné informacie
Informacna strana stroja

Pouzité zobrazenia stavu:

Stroj je online, zvaranie je v poriadku (ziadne chyby, ziadne vystrahy)
Stroj nie je online

Chyba stroja

Stroj prave zvara

Stroj zobrazuje vystrahu

€GO O



Prehlad Zobrazia sa v8etky nakonfigurované zvaracie systémy siete. Zobrazia sa nasledujuce uda-

- Nazov *

- Sériove Cislo

- Model

- Miesto

- AdresalP

- Naposledy zvarané

Zobrazené pristroje je mozné zoradit zostupne alebo vzostupne podla zobra-
zenych udajov.

<

Kliknutim na symbol ponuky sa otvori vedlajSia ponuka. Je mozné vybrat nasle-
dujuce udaje:

. Info
po vybere sa zobrazi informacna strana zariadenia

po vybere sa zobrazia joby uloZzené v stroji

Priebeh komponentov **

po vybere sa zobrazia vSetky zmeny vykonané na zariadeni s datumom a
Casom:

- Pridanie komponentov

- Odstranenie komponentov

- Aktualizacie

Prevadzkovy dennik **
po vybere sa zobrazi prevadzkovy dennik stroja.

Prostrednictvom pola vyberu

‘Rozsah datumov

je mozné urcit ¢as priebehu:

- Neobmedzeny

- Poslednych 7 dni

- Poslednych 30 dni

- Dnes

- Specificky (od/do, zadanie kalendara, na zobrazenie kliknite na tlagidlo
Pouzit)



*%*

Prostrednictvom pola vyberu

Zobrazenie

je mozné urcit triedenie zobrazenych udajov dennika:

- VSetky

- Joby

- Pouzivatel
- Firmware

- Chyba

Vzdy sa zobrazi datum, typ a detaily udajov dennika.

Pri chybach sa v texte zobrazi trvanie chyby, pokial sa chyba stale nevysky-

tuje.

Trvanie chyby sa vypocita od okamihu Startu chyby az po vyskyt nasle-

dujucej chyby alebo resetu chyby.

"N\ Zvarania
.2& po vybere sa zmeni zobrazenie v zavislosti od zvaracieho postupu bud na
polozku ponuky Zvarania elektrickym oblikom alebo na poloZku ponuky Bo-

dové zvarania.

Zobrazia sa nasledujuce udaje:

Zvarania elektrickym oblukom

- Nazov stroja

- Sériové Cislo stroja

- Model

- Miesto

- AdresalP

- Cislo zvaru

- Datum

- Trvanie [s]

- Prekrocené limity

- Chyba

- Sériové cislo konstrukéného die-
lu

- Cislo konstrukéného dielu

Bodové zvarania

Nazov stroja

Sériové Cislo stroja

Model

Miesto

Adresa IP

Cislo bodu

Cislo programu

Datum

Sériové ¢islo konstrukéného die-
lu

Cislo konstrukéného dielu
Chyba

Prekro€ené limity

Pri vybere polozky vedlajSej ponuky sa otvori a zobrazi polozka vedlajSej ponuky.
Dalsie dostupné polozky vedlaj$ej ponuky je mozné vybrat v hornej &asti strany.

Pri kliknuti na nazov pristroja sa zobrazi informacna strana stroja.

Len pri strojoch TPS



Pohlad Live

Informaéna stra-
na stroja
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Zelena oblast’:

Zobrazia sa vSetky aktivne zvaracie systémy siete.

Po kliknuti na poZadované zariadenie sa zobrazia stru¢né informacie s nasledujucimi udaj-
mi:

- Sériové Cislo

- Nazov

- Model

- Miesto

- Adresa IP

- Naposledy zvarané

Zo struénych informacii je mozné vyvolat informacnu stranu stroja.

Oranzova oblast”:
Stav / Stroj / Problémy

Zobrazia sa vSetky neaktivne alebo chybné zvaracie systémy siete. Pri chybnych zvara-
cich systémoch sa zobrazi aj &islo chyby a prislusny popis chyby.

Po kliknuti na poZadované zariadenie sa zobrazia stru¢né informacie s nasledujucimi udaj-
mi:

- Sériové Cislo

- Nazov

- Model

- Miesto

- AdresaIP

- Naposledy zvarané

Zo strunych informacii je mozné vyvolat informacnu stranu stroja.

Na informacnej strane stroja sa zobrazuju nasledujuce udaje:
Nazov zariadenia

- Sériové Cislo

- Model

- Miesto

- Adresa IP

Prehlad prevadzkového stavu

- Desat najCastejSich chyb (kruhovity diagram) )
- Pocet chyb v priebehu poslednych tyzdrov (stlpcovy diagram)

Komponenty

- Posledna aktualizacia (datum, ¢as) *
- Platny od (datum, ¢as) *

Format zavisi od prislusného jazyka prehladavaca

Kliknutim na tlacidlo

Rozbalit’ vSetko

sa zobrazia vSetky dostupné udaje vSetkych komponentov.

Pole vyberu



‘Zobrazit’ podrobnosti

zobrazi pri aktivovani prislusné informacie o vyhladavani chyby (pre servisného techni-
ka).

Udaje jednotlivych komponentov je mozné zobrazit aj kliknutim na symboly $ipky.

Joby — prehlad VSetky joby ulozené vo zvaracom systéme TPS sa zobrazia rozdelené do skupin s Cislom
jobu a nazvom.

Pri vybere skupiny sa oznacia vSetky joby tejto skupiny.
Joby je mozné vybrat aj samostatne.

i Zobrazit’ vybrany job

Priebeh pre tento job

- Rozsah datumov

- Skryt nezmenené hodnoty
- Porovnat vyber

- ZruSit vyber

Zobrazit’ priebeh vybranych jobov

- Rozsah datumov

*

E Zobrazit’ vypocitané hranice QMaster
vybranych jobov

- Rozsah datumov

- Koeficient Standardnej odchylky
- Aktualizovat

- Odoslat vSetky joby do stroja

Nazov jobu | Napatie [V] | Intenzita pradu [A] | Rychlost posuvu drétu [m/min] | Gra-
fika napatia | Grafika intenzity prudu | Grafika rychlosti posuvu drétu | Spatne
vypocitana chybovost [%] | Odoslat job do stroja

"':| Zrusit vyber

Vybrat’ vSetky joby

¥

Polozky ponuky v hornej €asti strany

Nahlady je mozné vyvolat aj kliknutim na symbol ponuky:

Podrobnosti pre tento job

[~

Priebeh pre tento job

= Priebeh pre vybrané joby
J& (len ak st vybrané viaceré joby)

11



@ Vypocitat limity QMaster pre tento job

@ Vypocitat limity QMaster pre zvolené joby
(len ak su vybrané viaceré joby)

UPOZORNENIE! Zmena jobu moze trvat nejaky Cas.
Prenos zmenenych hodnét do stroja je mozné skontrolovat v priebehu jobu.

Joby: Zobrazit’

vybrany job Pri jednotlivo vybranych joboch je aktivované tlacidlo

i Zobrazit’ vybrany job

Po kliknuti na tlacidlo sa v jednotlivych skupinach zobrazia udaje jobu v zavislosti od
pristroja, napr.:

- VSeobecne

- Proces

- Parametre procesu

- Prednastavenia procesu
- Rezim

- Prednastavenia rezimu
- Korekcia jobu

- QMaster

- Dokumentacia

Stlacenim tlacidla

Priebeh pre tento job

je mozné zobrazit priebeh jobu od vytvorenia az po aktualny stav so vSetkymi zme-
nami.

Zmeny sa oznacia naZlto.

Prostrednictvom pola vyberu

Rozsah datumov

je mozné urcit ¢as priebehu:

- Neobmedzeny

- Poslednych 7 dni

- Poslednych 30 dni

- Dnes

- Specificky (od/do, zadanie kalendara, na zobrazenie kliknite na tlagidlo
Pouzit)

V nahlade prebiehajucich jobov je mozné skryt nezmenené hodnoty stla-
¢enim tlacidla

‘Skryt’ nezmenené hodnoty ‘

Ak sa oznadia viaceré zaznamy, mbzu sa porovnat stlaenim tlacidla

‘ Porovnat’ vyber ‘

. Vybrané zaznamy sa zobrazia vedla seba.

Zmeny sa oznacia naZzlto.

Stlacenim tlacidla

12



Joby: Zobrazit’
priebeh
vybranych jobov

Joby: Zobrazit’
vypocitané hrani-
ce QMaster
vybranych jobov

Zrusit’ vyber

je mozné zrusit prislusny vyber.

Priebeh jobov je mozné zobrazit’ aj kliknutim na tlacidlo

W Zobrazit’ priebeh vybranych jobov

Prostrednictvom pola vyberu

Rozsah datumov

je mozné urcit ¢as priebehu:

- Neobmedzeny

- Poslednych 7 dni

- Poslednych 30 dni

- Dnes

- Specificky (od/do, zadanie kalendara, na zobrazenie kliknite na tlagidlo Pou-
zit)

Pri kliknuti na tlacidlo

Zobrazit’ vypocitané hranice QMaster
vybranych jobov

sa vypocitané limity QMaster prisluSnych zvarani stroja zobrazia s prisluSnymi jobmi pos-
lednych 7 dni s 3-nasobnou Standardnou odchylkou.
Zobrazi sa ukazovatel postupu.

Prostrednictvom pola vyberu

Rozsah datumov

je mozné urcit ¢as priebehu:

- Neobmedzeny

- Poslednych 7 dni

- Poslednych 30 dni

- Dnes

- Specificky (od/do, zadanie kalendara, na zobrazenie kliknite na tlagidlo Pou-
zit)

Pomocou vstupného pola

‘Koeficient Standardnej odchylky ‘

je mozné zadat koeficient Standardnej odchylky.

Kliknutim na tlacidlo

‘Aktualizovat’ ‘

sa novo nastavené hodnoty prevezmu a vypocitaju.
Zobrazia sa nasledujuce hodnoty:
Nazov jobu | Napatie [V] | Intenzita pradu [A] | Rychlost posuvu drétu [m/min] | Gra-

fika napatia | Grafika intenzity prudu | Grafika rychlosti posuvu drétu | Spatne
vypocitana chybovost [%] | Odoslat job do stroja *

13




Joby: Zrusit’
vyber

Joby: Vybrat’
vsetky joby

Priebeh kompo-
nentov

14

Kliknutim na tlacidlo

Odoslat’ vSetky joby do stroja

je mozné vSetky novo vypocitané medzné hodnoty QMaster preniest do stroja
sucasne.

*

Po aktualizovani sa pre kazdy job vygeneruje jedno tlacidlo

Poslat’ job [¢.] do stroja

Kliknutim na toto tlacidlo je mozné novo vypocitané medzné hodnoty QMaster pre
kazdy job preniest do stroja.

Stlacdenim tlacidla

"':| Zrusit vyber

je mozné zrusit prislusny vyber.

Kliknutim na tlacidlo

|E| Vybrat vSetky joby

sa vyberu a oznacia v3etky joby.

Priebeh komponentov zvaracieho systému TPS sa zobrazi s ddtumom a €asom v €asovej
liste.

Pritom sa zobrazi, €i sa pridal alebo odstranil komponent alebo modul, a &i bola na kom-
ponente alebo module vykonana aktualizacia.

o Komponent pridany [zelené pismo]

Komponent odstraneny [oranzové pismo]

Na komponente sa vykonala aktualizacia [modré pismo]

V medzere vedla sa zobrazi,
- na ktorom komponente sa aktualizacia vykonala
- predchadzajuca verzia a aktualizovana verzia

Na dolnom konci €asovej liSty sa zobrazuje pociato¢ny stav stroja.



Zvarania

Po vybere prejde WeldCube v zavislosti od zvaracieho postupu bud na polozku ponuky
Zvarania elektrickym oblukom alebo na polozku ponuky Bodové zvarania.

Zobrazia sa nasledujuce udaje:

Zvarania elektrickym oblukom
- Nazov stroja

- Sériové Cislo stroja

- Model

- Miesto

- Adresa IP

- Cislo zvaru

- Datum

- Trvanie [s]

- Prekro€ené limity

- Uplne

- Sériové Cislo konstrukéného dielu
- Cislo konstruk&ného dielu

Bodové zvarania

Nazov stroja

Sériové Cislo stroja
Model

Miesto

Adresa IP

Cislo bodu

Cislo programu

Datum

Sériové Cislo konstrukéného dielu
Cislo konétrukéného dielu
Chyba

Prekro€ené limity

BlizSie informacie najdete v odsekoch Zvarania elektrickym obliukom a Bodové zvarania.

15



Konstrukéné diely

Vseobecne

Textovy filter

Filtraény asistent

16

V polozke ponuky Konstrukéné diely sa zobrazia vSetky konstrukéné diely, ktoré boli
zvarané na lubovolne nakonfigurovanom zariadeni siete.

Zobrazi sa sériové ¢islo konstrukéného dielu a ¢islo konstrukéného dielu.

Na zjednoduSenie vyhladavania konstrukénych dielov je k dispozicii textovy filter a filtraCny
asistent.

Kliknutim na tlacidlo

Zobrazit’ viac vysledkov

sa zobrazi dvojnasobny pocet vysledkov vyhladavania.

Po kliknuti na tlacidlo Pomocnik sa zobrazia mozné parametre vyhladavania.
Na vyhladavanie:

|I| Zadajte pozadovany parameter vyhladavania
|Z| Vyberte parameter vyhladavania

E Zadajte hodnotu

E Kliknite na OK

Kons$trukéné diely sa zobrazuju zoradené.

Priklad:
vyhladavanie podla sériového Cisla pristroja

serialnumber: 12345678 ==> OK

Zobrazia sa vSetky konstrukéné diely zvarané na pradovom zdroji so sériovym Cislom
12345678.

Po kliknuti na tlacidlo Filtra€ny asistent sa zobrazia mozné parametre vyhfadavania fil-
tracného asistenta.

Parametre vyhladavania filtraného asistenta su rovnaké ako parametre vyhladavania
textového filtra.

V§eobecne Datum/Cas

- Sériové Cislo konstrukéného dielu - od

- Cislo konstrukéného dielu - do

- Sériové Cislo

- Nazov stroja 1. Pole:

- Model Zadanie kalendara — den, mesiac, rok
- AdresalP

- Miesto stroja 2. Pole:

- Chybny (ano/nie) Cas

Na vyhladavanie:

m Vyberte pozadovany parameter vyhfadavania



|Z| Zadajte hodnotu
@ Kliknite na tladidlo Ulozit’

Konstrukéné diely sa zobrazuju zoradené.

Sprava pre kon-
Strukény diel
zvarani elektric-
kym oblukom

Po kliknuti na symbol oka sa zobrazi sprava pre vybrany konstrukény diel.

V sprave pre konstrukény diel pre zvarania elektrickym oblukom sa zobrazia nas-
ledujuce udaje:

Stav konstrukéného dielu

*

Sérioveé Cislo konstrukéného dielu
Cislo konstruk&ného dielu
Nazov konstrukéného dielu

Nakonfigurované kroky obrabania

Pocet zvarani

Pocet dobrych zvéarani *

Pocet chybnych zvéarani *

Pocet chybajucich zvarani *

Pocet viacnasobnych zvarani *
Pocet nekonfigurovanych zvarani *

Doba elektrického obluka [s]
Zvaracia doba DeltaSpot [s]

Pocet poruSeni medznej hodnoty

vrat. kruhovitého diagramu

Obrazky konstrukéného dielu
(ak su v sprave konstrukénych dielov ulozené obrazky pre konstrukény diel)

Kroky obrabania

Rozbalit’ vSetko

Zabalit’ vSetko

Pole vyberu
Rezim zmeny mierky tabulky

NIE v poriadku (Cislo krokov obrabania)

Tladidlo na zobrazenie vetkych krokov
obrabania

Tlacgidlo na skrytie vSetkych zobrazenych
krokov obrabania

Automaticky / Stroj

Cislo kroku obrébania | Stav

Zvar

Detaily zvarania (otvori prepojenie na zvarania konstrukéného dielu elektric-

kym oblukom)
Cislo zvaru
Déatum zvarania
Chyba

Trvanie [s]
PrekroCené limity
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Stroj

- Nazov~*

- Sériové Cislo stroja
- Model

- Miesto

- AdresaIP

Grafické zobrazenie priebehu zvarania
Nad ¢asovou osou sa zobrazia nasledujuce parametre:

Pri zvaraniach elektrickym oblukom

- Rychlost posuvu drétu [m/min] — zelena
- Intenzita pradu [A] — Cervena

- Napatie [V] — modra

- Rychlost zvarania [cm/min] — zIta

Pri bodovych zvaraniach

- Sila [kN] — modra

- Intenzita pradu [kA] — Cervena
- Napatie [V] — zelena

- Odpor [uOhm] — kaki

Priemerné napatie
Priemerny pruad
Priemerna rychlost posuvu drotu

Priebeh zvarania jednotlivych zvaranych usekov
(napr. pri zvarani MIG/MAG)

Pozadované hodnoty

- Rezim zvarania

- Trvanie

- Cislo jobu **

- Spotreba plynu

- Cislo zvaracej charakteristiky
- Rychlost posuvu drétu [m/min]
- Korekcia dizky elektrického obltka [%]
- Korekcia impulzu [%]

- Smerové zvaracie napatie [V]
- Smerovy zvaraci prud [A]

Hranice

- PoZadovana hodnota prudu [A]

- PoZadovana hodnota napétia [V]

- PoZadovana hodnota rychlosti posuvu drétu [m/min]
- Maximalne trvanie odchylky prudu [s]

- Maximalne trvanie odchylky napéatia [s]

- Maximalne trvanie odchylky rychlosti posuvu drétu [s]
- Reakcia

zobrazi sa ako odkaz; otvori stranu stroja/stranu informacii stroja
zobrazi sa ako odkaz; otvori €. stroja / jobov / zobrazeného jobu



Sprava pre kon-
Strukény diel pre
bodové zvarania

&

Po kliknuti na symbol oka sa zobrazi sprava pre vybrany kon$trukény diel.

V sprave pre konstruk&ny diel pre bodoveé zvarania sa zobrazia nasledujuce udaje:

Popis

- Sériové ¢islo konstrukéného dielu
- Cislo konstrukéného dielu

- Nazov konstrukéného dielu

- Stav

Nakonfigurované kroky obrabania

- Pocet zvarani

- Pocet dobrych zvarani

- Pocet chybnych zvarani

- Pocet chybajucich zvarani

- Pocet viacnasobnych zvarani

- Pocet nekonfigurovanych zvarani
- Doba elektrického obluka [s]

- Zvaracia doba DeltaSpot [s]

- Pocet poruSeni medznej hodnoty

Obrazky konstruk&ného dielu
(ak su v sprave konstrukénych dielov uloZzené obrazky pre konstrukény diel)

Kroky obrabania
Cislo kroku obrabania | Stav

Bod

- Cislo bodu

- Cislo programu

- Datum

- Chyba

- Prekrocené limity

- Nazov

- Sériové Cislo
- Model

- Adresa lP

- Miesto

Grafické zobrazenie priebehu zvarania

Nad ¢asovou osou sa zobrazia nasledujuce parametre:
- Sila [kN] - modra

- Intenzita pradu [KA] — Cervena

- Napatie [V] — zelena

- Odpor [uOhm] — kaki
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*%*

Priebeh zvarania jednotlivych zvaranych usekov
(napr. pri zvarani MIG/MAG)

PoZadované hodnoty

- Rezim zvarania

- Trvanie

- Cislo jobu

- Spotreba plynu

- Cislo zvaracej charakteristiky
- Rychlost posuvu drétu [m/min]
- Korekcia dizky elektrického obluka [%]
- Korekcia impulzu [%]

- Smerové zvaracie napatie [V]
- Smerovy zvaraci prud [A]

Hranice

- Smerovy zvaraci prud [A]

- Dolna hranica prudu [-A]

- Horna hranica pradu [+A]

- Pozadovana hodnota napatia [V]

- Dolna hranica napatia [-V]

- Horna hranica napatia [+V]

- Pozadovana hodnota rychlosti posuvu drétu [m/min]
- Dolna hranica rychlosti posuvu drétu [-m/min]

- Horna hranica rychlosti posuvu drétu [+m/min]

- Maximalne trvanie odchylky prudu [s]

- Maximalne trvanie odchylky napatia [s]

- Maximalne trvanie odchylky rychlosti posuvu drétu [s]
- Reakcia

zobrazi sa ako odkaz; otvori stranu stroja/stranu informacii stroja
zobrazi sa ako odkaz; otvori €. stroja / jobov / zobrazeného jobu



Zvarania elektrickym oblukom

Vseobecne

Textovy filter

V polozke ponuky Zvarania elektrickym oblukom sa zobrazia vSetky zvarania elektrickym
oblukom, ktoré boli vykonané na lubovolne nakonfigurovanom zariadeni siete.

Zobrazuje sa:

- Nazov stroja - Datum

- Sériové Cislo stroja - Trvanie [s]

- Model - Prekrogené limity

- Miesto - Uplne

- Adresa IP - Sériové Cislo konstrukéného dielu
- Cislo zvaru - Cislo konstrukéného dielu

Na zjednoduSenie vyhladavania je k dispozicii textovy filter a filtrany asistent.

Kliknutim na tlacidlo

Zobrazit’ viac vysledkov

sa zobrazi dvojnasobny pocet vysledkov vyhladavania.

Po kliknuti na tla¢idlo Pomocnik sa zobrazia mozné parametre vyhladavania.
Na vyhladavanie:

|I| Zadajte pozadovany parameter vyhlfadavania
|Z| Vyberte parameter vyhladavania

@ Zadajte hodnotu

E Kliknite na OK

Zvarania sa zobrazuju zoradené.

Priklad:
vyhladavanie podla sériového C&isla pristroja

serialnumber: 12345678 ==> OK

Zobrazia sa vSetky zvarania vykonané na prudovom zdroji so sériovym &islom 12345678.
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Filtraény asistent

Zvarania elektric-
kym oblukom

22

Po kliknuti na tlacidlo Filtraény asistent sa zobrazia mozné parametre vyhladavania fil-
tracného asistenta.
Parametre vyhladavania filtraéného asistenta su rovnaké ako parametre vyhladavania
textového filtra.

VSeobecne

Id.¢.

Sérioveé Cislo

Nazov stroja

Model

Miesto stroja

Adresa IP

Sériové Cislo konstrukéného dielu
Cislo konétrukéného dielu
Cislo zvaru

Rezim zvarania

Cislo ulohy

Uplny (ano/nie)

Chybny (ano/nie)

Na vyhladavanie:

Datum/Cas
- od
- do

1. Pole:
Zadanie kalendara — den, mesiac, rok

2. Pole:
Cas

Prekro€ené limity

- Horna pradova hranica prekroCena

- Pokles pod dolnu pradovu hranicu

- Horna napatova hranica prekroCena

- Pokles pod dolnu napatovu hranicu

- Horna hranica pre rychlost posuvu
drbtu prekrocena

- Pokles pod dolnu hranicu pre
rychlost posuvu drétu

- Horna hranica pre rychlost zvarania
prekrocena

- Pokles pod dolnu hranicu pre
rychlost zvarania

(ano/nie)

m Vyberte pozadovany parameter vyhlfadavania

[2]

Zadajte hodnotu

@ Kliknite na tlacidlo Ulozit’

Zvarania sa zobrazuju zoradené.

@

Po kliknuti na symbol oka sa zobrazi vybrané zvaranie elektrickym oblukom.

Zobrazia sa nasledujuce udaje:

Zvar

- Cislo zvaru

- Datum

- Uplne

- Trvanie
PrekroCené limity

Stroj

- Nazov *

- Sérioveé Cislo
- Model

- AdresalP

- Miesto




*%*

Konstrukény diel
- Cislo dielu
- Sérioveé Cislo

Skuto¢né hodnoty (grafické zobrazenie priebehu zvarania)
Nad ¢asovou osou sa zobrazia nasledujuce parametre:

- Rychlost posuvu drétu v m/min (zelena)

- Prud v A (Cervena)

- Napatie vo V (modra)

- Rychlost zvarania v cm/min (zIta)

Priebeh zvarania jednotlivych zvaranych usekov
(napr. pri zvarani MIG/MAG)

Pozadované hodnoty

- Rezim zvarania

- Trvanie

- Cislo jobu **

- Spotreba plynu

- Cislo zvaracej charakteristiky
- Rychlost posuvu drétu

- Korekcia dizky elektrického obluka
- Korekcia impulzu

- Smerové zvaracie napatie

- Smerovy zvaraci prud

Hranice

- Smerovy zvaraci prud [A]

- Dolna hranica prudu [-A]

- Horna hranica pradu [+A]

- PoZadovana hodnota napétia [V]

- Dolna hranica napétia [-V]

- Horna hranica napatia [+V]

- PoZadovana hodnota rychlosti posuvu drétu [m/min]
- Dolna hranica rychlosti posuvu drétu [-m/min]

- Horna hranica rychlosti posuvu drétu [+m/min]

zobrazi sa ako odkaz; otvori stranu stroja/stranu informacii stroja
zobrazi sa ako odkaz; otvori €. stroja / jobov / zobrazeného jobu
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Bodové zvarania

Vseobecne

Textovy filter

24

V polozke ponuky Bodové zvarania sa zobrazia vSetky bodové zvarania, ktoré boli vyko-

nané na fubovolne nakonfigurovanej bodovej zvaracke siete.

Zobrazuje sa:

- Nazov stroja - Cislo programu

- Sériové Cislo stroja - Datum

- Model - Sériové Cislo konstrukéného dielu
- Miesto - Cislo konstrukéného dielu

- Adresa IP - Chyba

- Cislo bodu - Prekrogené limity

Na zjednoduSenie vyhladavania je k dispozicii textovy filter a filtraCny asistent.

Kliknutim na tlacidlo

Zobrazit’ viac vysledkov

sa zobrazi dvojnasobny pocet vysledkov vyhladavania.

Po kliknuti na tla¢idlo Pomocnik sa zobrazia mozné parametre vyhladavania.
Na vyhladavanie:

|I| Zadajte pozadovany parameter vyhlfadavania
|Z| Vyberte parameter vyhladavania

@ Zadajte hodnotu

E Kliknite na OK

Zvarania sa zobrazuju zoradené.

Priklad:
vyhladavanie podla sériového C&isla pristroja

serialnumber: 12345678 ==> OK

Zobrazia sa vSetky bodové zvéarania vykonané na prudovom zdroji so sériovym &islom

12345678.



Filtraény asistent  Po kliknuti na tlacidlo Filtraény asistent sa zobrazia mozné parametre vyhladavania fil-
tracného asistenta.
Parametre vyhladavania filtraéného asistenta su rovnaké ako parametre vyhladavania
textového filtra.

VSeobecne Datum/Cas

- Id.¢. - od

- Sériové Cislo konstrukéného dielu - do

- Cislo konstruk&ného dielu

- Sériové Cislo 1. Pole:

- Nazov stroja Zadanie kalendara — def, mesiac, rok
- Model

- Miesto stroja 2. Pole:

- Adresa P Cas

- Cislo bodu

- Cislo programu Prekrogené limity

- Chybny (ano/nie) - Ma prekro€eny limit

- Horna pradova hranica prekroena
- Pokles pod dolnu pradovu hranicu
- Horna silova hranica prekrocena
- Pokles pod dolnu silovu hranicu

(ano/nie)
Na vyhladavanie:

m Vyberte pozadovany parameter vyhlfadavania
|Z| Zadajte hodnotu
@ Kliknite na tlacidlo Ulozit’

Bodové zvarania sa zobrazuju zoradené.

Bodové zvarania . . , . o
Po kliknuti na symbol oka sa zobrazi vybrané bodové zvaranie.

@

Zobrazia sa nasledujuce udaje:

- Cislo bodu

- Cislo programu

- Datum

- Chyba

- Prekro¢ené limity

Stroj

- Sérioveé Cislo
- Nazov *

- Model
Adresa IP

- Miesto

Koné:trukc":ny diel
- Cislo dielu
- Sérioveé ¢islo
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Elektroda

- Pocitadlo bodov (pohyblivé rameno)
- Pocitadlo bodov (pevné rameno)

- Typ (pohyblivé rameno)

- Typ (pevné rameno)

- Limit (pohyblivé rameno)

- Limit (pevné rameno)

Procesna paska

- Pouzita dizka (pohyblivé rameno)

- Pouzita dizka (pevné rameno)

- Typ (pohyblivé rameno)

- Typ (pevné rameno)

- Dizka (pohyblivé rameno)

- Dizka (pevné rameno)

- Spotreba procesnej pasky (pohyblivé rameno)
- Spotreba procesnej pasky (pevné rameno)

Skuto¢né hodnoty (grafické zobrazenie priebehu bodového zvarania)

Nad ¢asovou osou sa zobrazia nasledujuce parametre:

- Rychlost posuvu drétu v m/min (zelena)

- Prud v kA (pozadovany prud ... svetloCervena, skuto¢ny prud ... tmavocer-
vena)

- Silav kN (pozadovana sila ... svetlomodra, skuto¢na sila ... tmavomodra)

zobrazi sa ako odkaz; otvori stranu stroja/stranu informacii stroja



Statistiky

Vseobecne

Statistiky

V polozke ponuky Statistiky sa vyhodnocuju v8etky zvarania, ktoré boli vykonané na zvéara-
com systéme dostupnom v sieti.

K dispozicii su najrozlicnejSie moznosti filtracie a zoskupenia.

Statistické hodnoty sa mdzu odoslat ako stipcovy diagram, giarovy diagram alebo ako ma-
ticovy diagram.

V rozbalovacej ponuke

Zobrazovana hodnota

sa ur€i kritérium pre Statistické vyhodnotenie:

- Energia - Celkovy pocet zvarani
- Spotreba plynu - Celkovy pocet usekov
- Spotreba drétu (hmotnost) - Pocet chybnych zvarani
- Spotreba drétu (dizka) - Pocet chybnych usekov
- Spotreba procesnej pasky - Naklady na plyn
- Spotreba procesnej pasky (pohyblivé rame- -  Naklady na drét

no)

- Spotreba procesnej pasky (pevné rameno)
- Trvanie procesu

- Chybovost zvarani

- Chybovost usekov

V rozbalovacej ponuke

Rozsah datumov

je mozné urcit Casové interval Statistiky:

- Neobmedzeny

- Poslednych 7 dni

- Poslednych 30 dni

- Dnes

- Specificky (od/do, zadanie kalendara, na zobrazenie kliknite na tlagidlo Pouzit)

V rozbalovacej ponuke

Zoskupenie podla

sa vykonava zoskupenie v Statistike.

K dispozicii su nasledujuce moznosti zoskupenia:

- Hodina - Cislo Ulohy/programu

- Den - Cislo zvaru/bodu

- Tyzden - Plyn

- Mesiac - Drét

- Rok - Typ drétu

- Nazov stroja - Priemer drétu

- Adresa IP - Procesna paska (pohyblivé ra-

- Sériové Cislo stroja meno)

- Miesto stroja - Procesna paska (pevné rameno)
- Cislo konstrukéného dielu - Procesna paska

Kliknutim na tlacidlo

x
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je mozné odstranit zoskupenie.

Kliknutim na tlacidlo

+ Pridat’ d’al$iu skupinu

je mozné pridat druhé zoskupenie ku Statistike.

Poradie zoskupenia je mozné zmenit stlaCenim tlacidla

—
—

Kliknutim na tlacidlo

Y Definovat’ filtracné kritéria

je mozné zadat nasledujuce filtratné kritéria:
- Sériove Cislo stroja

- Adresa IP

- Nazov stroja

- Miesto stroja

- Cislo konstrukéného dielu

- Cislo Ulohy/programu

- Cislo zvaru/bodu

- Cislo useku

Vysledok Statistiky je mozné zobrazit' graficky:

stipcovy diagram (kumulovany)

stipcovy diagram (zoskupeny)

Ciarovy diagram

maticovy diagram

Pri maticovom diagrame je mozné pomocou rozbalovacej ponuky

Zoradit’ udaje diagramu podla

urcit nasledujucu moznost triedenia:
- predvolené

- zostupna suma série

- zostupna suma kategorie

- zostupna suma série a kategorie

Stladenim tlacidla

Prisposobit’

sa maticovy diagram zobrazi zmenseny, aby sa mohol zobrazit na rozli¢ne velkych ob-
razovkach.



Udaje o spotrebe

Vseobecne

Udaje o spotrebe

V polozke ponuky Udaje o spotrebe sa zobrazia naklady na éislo konstrukéného dielu a
sprava o nakladoch, pokial sa v polozke ponuky Materialy ulozili ceny jednotlivych mate-
rialov.

Prostrednictvom pola vyberu

Rozsah datumov

je mozné urcit Casovy interval udajov o spotrebe:

- Neobmedzeny

- Poslednych 7 dni

- Poslednych 30 dni

- Dnes

- Specificky (od/do, zadanie kalendara, na zobrazenie kliknite na tlagidlo Pouzit)

Néaklady na Cislo kon&trukéného dielu

- Cislo konstrukéného dielu

- Nazov kons&truk&ného dielu

- Celkové naklady [€]

- Priemerné naklady na kon&trukény diel [€]

- Naklady na krok obrabania [€]
Drét (otvori prepojenie na Statistiky/naklady na drot)
Plyn (otvori prepojenie na $tatistiky/naklady na plyn)

Sprava o nakladoch

Stipcovy diagram celkovych nakladov [€] s datumom
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Sprava konstrukénych dielov

Vseobecne

Vypogitat’ limity
QMaster

30

V polozke ponuky Sprava konstrukénych dielov je mozné spracovat konstrukéné diely.

Zobrazuje sa Cislo polozky a nazov konstrukéného dielu, nové konstrukéné diely je mozné
pridat..

—  Kliknutim na symbol ponuky sa otvori vedlajsia ponuka:

Po vybere sa zobrazi strana Upravit’ typ kon-

#  Upravit strukéného dielu.

Po vybere sa skopiruje konstrukény diel, zobrazi sa

[ ] . ;
"*i Duplikovat strana Upravit’ typ konstrukéného dielu.

BT Odstranit Po vybere sa zobrazi bezpe€nostna otadzka. Po
il potvrdeni sa vymaze konstrukény diel.

B Vypocitat limity Po vybere sa vypocitaju limity QMaster pre prislus-
QMaster ny konstrukény diel

Pri vypocte limitov QMaster sa vypocitaju prislusné konstrukéné diely poslednych 7 dni s
3-nasobnou Standardnou odchylkou.
Zobrazi sa ukazovatel postupu.

Po ukoné&eni vypoctu sa pre nove limity zobrazia nasledujuce udaje:
- Cislo kroku obréabania
- Cislo useku
- Napatie [V]
- Intenzita pradu [A]
- Rychlost posuvu drotu [m/min]
- Graficky prehlad napéatia
- Graficky prehlad intenzity pradu
- Graficky prehlad rychlosti posuvu drétu
- Spéatne vypocitana chybovost [%]
(percentualna chybovost zvarani s aktualizovanymi medznymi hodnotami)

Prostrednictvom pola vyberu

‘Rozsah datumov

je mozné urcit obdobie vypoctu:

- Neobmedzeny

- Poslednych 7 dni

- Poslednych 30 dni

- Dnes

- Specificky (od/do, zadanie kalendara, na zobrazenie kliknite na tlagidlo PouZit)

Pomocou vstupného pola

Koeficient Standardnej odchylky

je mozné zadat koeficient Standardnej odchylky.

Kliknutim na tlacidlo



Pridanie nového
typu konstruké-
ného dielu/upra-
venie
konstrukéného
dielu

Aktualizovat’

sa novo nastavené hodnoty prevezmu a vypocitaju.

Po kliknuti na tlacidlo

.l. Pridat’ novy typ konstrukéného dielu

sa zobrazi strana Upravit’ typ konstrukéného dielu:

Popis

- Cislo vyrobku *

- Nazov konstrukéného dielu *
- Naklady na nepodarky **

* musia sa zadat’ pri novych konstrukénych dieloch
* musi byt Ciselna hodnota v rozmedzi od 0 do 10000

Kroky editacie
.l. Pridat’ novy krok obrabania 1 - max. 20 znakov
x Odstranit krok obrabania

Obrazovka x / x

¢ Spat

Na prechadzanie medzi viacerymi
obrazovkami

% Dalej

+ Pridat’ novi obrazovku

3 Odstranit’ obrazovku

Pomocou tlac¢idla

+

je mozné preniest krok obrabania do obrazovky:
kliknite na tlac€idlo kroku obrabania a pretiahnite ho na poZadované miesto na obrazovke
(presunutim mySou).

Na prevzatie novo vytvoreného konstrukéného diely alebo zmien, kliknite na tlacidlo
|Ulozit

Novo vytvorené konstruk¢né diely

Zrusit’ o
alebo zmeny sa neulozia.
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Materialy

VSeobecne V polozke ponuky Materialy je mozné zaznamenat Udaje o zvaranych materialoch.

Je mozné zadat udaje pre zvaracie droty, plyny a udaje pre inych.

Zvaracie droty Pri zvaracich drétoch sa zobrazuju nasledujuce udaje:
- Oznacenie drétu
- Priemer [mm]
- Hustota [kg/m?]
- Naklady [€/kg]

Je mozné zadat hodnoty pre hustotu a naklady.

Na prevzatie zmien kliknite na tlacidlo
|Ulozit |

‘Zruéit’ ‘Zmeny sa neuloZia.

Plyny Pri plynoch sa zobrazuju nasledujuce udaje:
- Oznacenie plynu
- Plyn [€/]

Je mozné zadat hodnoty pre plyn.

Na prevzatie zmien kliknite na tlacidlo
|Ulozit |

‘Zruéit’ ‘Zmeny sa neuloZia.

Iné V Casti Iné sa zobrazia nasledujuce udaje:
- Naklady na energiu [€/kWh]
- Uginnost pre Tps [%]
- Uginnost pre DeltaSpot [%]

Je mozZné zadat hodnoty.

Na prevzatie zmien kliknite na tlacidlo
|Ulozit |

‘Zruéit’ ‘Zmeny sa neuloZia.
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Monitorovanie konstrukéného dielu

Vseobecne

Monitorovanie
konstrukéného
dielu

V polozke ponuky Monitorovanie konstrukéného dielu sa zobrazi priebeh zvarania aktual-
ne zvarajuceho zvaracieho systému.

Stav zvareného konstruk&ného dielu, doba posledného obrabania a znacky krokov obra-
bania zadané na eventualne existujicich obrazovkach sa priebezne automaticky aktuali-
zuju.

V poli vyberu je mozné zvolit poZzadovany, aktualne zvarajuci zvaraci systém.

Kliknutim na tlacidla

Start Prestavka

je mozné spustit alebo prerusit zobrazenie priebehu zvarania vybratého zvaracieho
systému.

Tlagidlo Start je aktivne vzdy, okrem pripadu, ked sa zobrazenie priebehu zvérania pre-
ruSilo kliknutim na tlacidlo Prestavka.

Konstrukény diel

- Zobrazit spravu pre konstrukény diel (otvori prepojenie na prisludnu spravu pre kon-
StrukCny diel)

- Sériové Cislo konstrukéného dielu

- Cislo konstrukéného dielu

- Stav

- Naposledy zvarané

Na existujucej obrazovke konstrukéného dielu sa uz zvarené kroky obrabania zobrazuju
nazeleno, kroky obrabania, ktoré sa eSte maju zvarat, sa zobrazuju oranzovo.
Pred zaCiatkom zvarania kroku obrabania sa tento opticky kratko zvyrazni.
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Konfiguracie

Vseobecne

Stroje

Identifikacia kon-
Strukéného dielu

V polozke ponuky Konfiguracia je mozné urcit udaje pre nasledujuce oblasti:

- Stroje - Spravy

- ldentifikacia konstrukéného dielu - Zalohovanie
- Nastavenia systému - Obnovenie
- Siet - Export

- Sprava pouzivatelov - Aktualizacie

Zber udajov

- Zapnut/vypnut synchronizaciu strojovych ¢asov

- Adresy IP pre stroje TPS (mbzu sa zadat v poli)

- Adresy IP pre stroje DeltaSpot (mbzu sa zadat v poli)

Na prevzatie zmien kliknite na tlacidlo
|Ulozit |

‘Zruéit’ ‘Zmeny sa neulozia.

Dostupnost’ stroja
Do pola zadajte adresu IP alebo nazov hostitela a kliknite na tlaidlo Test

V ramci siete sa preveri, Ci je uvedena adresa IP alebo nazov hostitela dostupny.
Zobrazi sa prislusné potvrdenie alebo chybové hlasenie.

Viditelnost’ stroja
Urci, €i sa zobrazi zvaraci systém dostupny v sieti.

Pre dostupné zvaracie systémy sa zobrazi sériové &islo, nazov, adresa IP, ako aj pole
vyberu Viditelny.
Pri aktivovanom poli vyberu Viditefny sa zobrazi zvaraci systém vo WeldCube.

Zmysluplné vyhodnotenia vyzaduiju presné priradenie zvarani ku konstrukénym dielom a
tym k typom konstrukénych dielov.

Vo WeldCube je tak napriklad typ konstruk&ného dielu definovany €islom vyrobku, sériové
Cislo definuje konkrétny exemplar tohto typu.

Ak sa v roznych procesoch nenachadzaju alebo nie su planované sériové Cisla pre kon-
Strukéné diely, sériové Cisla je mozné vygenerovat prostrednictvom WeldCube.
Zadanie sériového Cisla a Cisla vyrobku je mozné vykonat prostrednictvom pridového
zdroja alebo WeldCube.

Zobrazené pouzivatel'ské rozhranie

TPS

EAK sa zmenia nastavenia jedného stroja, zmeny platia pre vSetky stroje.
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Pri aktivovanom poli vyberu sa zmeny nastaveni na jednom stroji prevezmu pre vsetky
stroje.

- Stroj

- Zdroj &isla vyrobku @
(stroj/WeldCube)

- Zdroj sériového &isla @
(stroj/WeldCube)

- Konfiguracia

, (Ciarka) Pole vyberu na ur€enie oddelovacie-
; (bodkociarka) ho znaku
/ (lomka)

© Ak saukazovatel my$i presunie nad symbol, zobrazi sa text pomoci.

Na prevzatie zmien kliknite na tlacidlo
Ulozit |

‘Zruéit’ ‘Zmeny sa neulozia.

MozZnosti kombinacie pre generovanie sériovych €isiel a ¢isiel vyrobkov

Zdroj Zdroj sériového Pouzitie
Cisla vyrobku Cisla

Automatizované pouzitia:
robot zadava obe hodnoty
Stroj Stroj Manualne pouzitia:
manualne pocitanie sériového ¢&isla v RCU
5000i

Automatizované pouzitia bez pocitadla kon-

Stroj WeldCube strukénych dielov v programe robota

Manualne pouzitia;
WeldCube Stroj pocitanie sériového Cisla prostrednictvom
RCU 5000i

Automatizované pouzitia, pri ktorych sa zvara
WeldCube WeldCube iba jeden typ konstrukéného dielu/vyrobok
(bez implementacie v programe robota)




Nastavenia systé-
mu

Siet’

Datum a Cas

- Datum (zadanie kalendara — defi, mesiac, rok)

- Cas (hodina, minuty — rozbalovacia ponuka)

- Casové pasmo (rozbalovacia ponuka)

- Synchronizacia s asovym serverom (zapnut/vypnut)
- Casovy server (priame zadanie)

Restart systému
- Restartovat teraz (tlacidlo)

Na prevzatie zmien kliknite na tlacidlo
|Ulozit

‘Zruéit’ ‘Zmeny sa neuloZia.

DOLEZITE! Zmeny a nastavenia vo vedlaj$ej ponuke Siet predpokladaijti znalosti v oblasti
sietovej technolégie.

- Informécie o existujucom sietovom pripojeni

- Adresa MAC

- DHCP (aktivovany/deaktivovany)

- Adresa IP (priame zadanie)

- Maska podsiete (priame zadanie)

- Standardna brana (priame zadanie)

- Ziskat adresu servera DNS automaticky (aktivované/deaktivované)
- Adresa servera DNS (priame zadanie)

- Alternativna adresa servera DNS (priame zadanie)

Na prevzatie zmien kliknite na tlacidlo
|Ulozit |

‘Zruéit’ ‘Zmeny sa neuloZia.
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Sprava pouziva-
telov

38

Pouzivatel

Kliknutim na tlacidlo

Vytvorit’ pouzivatela

je mozné zadat nového pouzivatela:
- Zadajte meno pouzivatela

- Vyberte rolu pouzivatela

- Zadajte e-mailovu adresu

- Zadajte heslo (5 az 20 znakov)
- Potvrdte heslo

- Kiiknite na tlacidlo OK

— Kliknutim na symbol ponuky sa otvori vedfajSia ponuka:

*  Upravit pouzivatela Po vybere sa zobrazi strana Upravit’ pouzivatela.

4

Po vybere sa zobrazi bezpe€nostna otazka. Po

m Vymazat pouzivatefa potvrdeni sa vymaze pouzivatel.

Roly pouzivatelov

Kliknutim na tlacidlo

Vytvorit’ rolu pouzivatela ‘

je mozné zadat' novu rolu pouzivatela:
- Zadajte nazov roly pouzivatela (3 az 40 znakov)
- Aktivujte poZadované roly

Konfiguracia (Stroje / Systém / Nastavenia siete / Sprava pouZzivatelov / Spravy /
Zalohovanie / Obnova / Export / Aktualizacie)

Stroje

Materialy

Konstrukéné diely (Sprava konstrukénych dielov/sprava pre konstrukény diel)
Bodové zvéranie

Statistiky

TPS

- Kliknite na tlacidlo OK

— Kliknutim na symbol ponuky sa otvori vedlajSia ponuka:

= Upravit rolu pouziva- Po vybere sa zobrazi strana Upravit’ rolu pouziva-

d

# tela tela.
—. Vymazat rolu pouzi- Po vybere sa zobrazi bezpeCnostna otazka. Po
[|]]] vatela potvrdeni sa vymaze rola pouzivatela.

Konfiguracia LDAP

- Zadajte server LDAP (adresa IP)

Na prevzatie zmien kliknite na tlacidlo
Ulozit’




Zrusit’ Zmeny sa neulozia.

Spravy Spravy o chybach systému
- Zadajte postovy server (priame zadanie)
- Zadajte adresu, ktora sa ma pouzit ako odosielatel (priame zadanie)
- Zadajte prijemcu e-mailovej spravy (priame zadanie)

Na odoslanie testovacej spravy stlacte tlacidlo
‘Test ‘

Na prevzatie zmien kliknite na tlacidlo

|Ulozit |
‘Zruéit’ ‘Zmeny sa neulozia.

Zalohovanie V Casti Zalohovanie sa urci, kde a ako ¢asto sa maju zalohovat existujuce udaje WeldCu-
be.

Posledna UspesSna zaloha: [Datum]

Miesto ulozenia

- Zadajte cestu (priame zadanie)

- Zadajte meno pouzivatela (priame zadanie)
- Zadajte heslo (priame zadanie)

Na zmenu zadani kliknite na tlacidlo
‘Upravit’ ‘

Na uloZenie skuSobnej zalohy stlacte tlacidlo
‘Test ‘

Casovy rozpis
- Aktivujte den v tyzdni
- Vyberte €as (hodina + minuta, rozbalovacia ponuka)

Na prevzatie zmien kliknite na tlacidlo
|Ulozit |

‘Zruéit’ ‘Zmeny sa neuloZia.
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Obnovenie V &asti Obnovenie sa urci, odkial sa maju ziskat’ Udaje zalohy pre obnovu na WeldCube.

Miesto uloZenia

- Zadajte cestu (priame zadanie)

- Zadajte meno pouZzivatela (priame zadanie)
- Zadajte heslo (priame zadanie)

- Obnovit systémové nastavenia (ano/nie)

Na obnovenie udajov zalohy na WeldCube kliknite na tlacidlo

‘ Spustit’ obnovu ‘

‘Zruéit’ ‘Ziadna obnova

Export V &asti Export sa urli, kam sa maju exportovat udaje WeldCube.
Export mozny (zapnut/vypnut)
Miesto uloZenia
- Zadajte cestu (priame zadanie)

- Zadajte meno pouZivatela (priame zadanie)
- Zadajte heslo (priame zadanie)

Na zmenu zadani kliknite na tladidlo

‘ Upravit’ ‘

Na vykonanie skuSobného exportu kliknite na tlacidlo
‘Test ‘

Automatické Cistenie
- Aktivované (zapnut/vypnut)
- Vymazanie po xx mesiacoch (priame zadanie mesiacov)

Na exportovanie udajov WeldCube kliknite na tlacidlo
Ulozit |

‘Zruéit’ ‘Ziadny export Udajov

Aktualizacie Aplikacia
- Vyhladat subor aktualizacie
- Kiliknite na tlacidlo Spustit’ aktualizaciu

Obraz operacného systému

- Vyhladat subor aktualizacie
- Kiliknite na tlacidlo Spustit’ aktualizaciu
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH
Froniusplatz 1, A-4600 Wels, Austria
Tel: +43 (0)7242 241-0, Fax: +43 (0)7242 241-3940
E-Mail: sales@fronius.com
www.fronius.com

www.fronius.com/addresses
Under http://www.fronius.com/addresses you will find all addresses
of our Sales & service partners and Locations



