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WeldCube to przemystowy komputer PC ze specjalnym oprogramowaniem, prze-
znaczony do monitorowania sieci systemow spawania w obszarach produkcyjnych.
Graficzny interfejs uzytkownika z intuicyjnymi symbolami umozliwia tatwe i przej-
rzyste zarzgdzanie nawet 50 systemami spawania TPS lub DeltaSpot w $rodowi-
sku produkcyjnym potagczonym w siec.

Za pomocyg interfejsu mozna szybko ustali¢ lokalizacje i stan poszczegdlnych sys-
temow spawania. Wypréobowane i sprawdzone ustawienia mozna bez problemu
skopiowa¢ do innego systemu.

Obszar zastosowan obejmuje wszystkie sterowane cyfrowo urzadzenia z rodziny
produktow Fronius, uzywane w liniach zautomatyzowanych i obstugiwanych
recznie

- Spawanie i lutowanie MIG/MAG (CMT)

- Spawanie TIG

- Spawanie punktowe DeltaSpot

- Spawanie plazmowe

- cyfrowe zrédto pradu spawalniczego,
wolne przytacze LocalNet z opcjg ,,Ethernet” w zrodle prgdu spawalniczego.

W przypadku braku wolhego przytgcza LocalNet:
- rozdzielacz pasywny LocalNet.

Na potrzeby pdézniejszej analizy danych spawania:
- zdalne sterowanie RCU 5000i
- lub uaktywnienie dokumentacji danych (Doku) i uaktywnienie JobExplorer.

W przypadku niektdrych funkcji zdalne sterowanie RCU 5000i musi byé
podtgczone do danego zrodta pradu spawalniczego.

Aby byto mozliwe bezproblemowe korzystanie ze wszystkich funkcji WeldCube,
w urzgdzeniu musi by¢ zainstalowana najnowsza wersja oprogramowania sprzeto-
wego.

Minimalne wymagania:

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

- Wersja oprogramowania sprzetowego zrodta pradu spawalniczego: OFFICIAL
UST V4.33.21 lub nowsza,
OFFICIAL UBST V1.08.6 lub nowsza.

- Wersja oprogramowania sprzetowego pilota RCU 5000i: OFFICIAL RCU
V1.15.127 lub nowsza.

Nalezy przestrzega¢ warunkdw licencji oprogramowania zawartych pod tym adre-
sem!



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




Interfejs uzytkownika WeldCube
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Interfejs uzyt- Po zalogowaniu do WeldCube w menu interfejsu uzytkownika dostgpne sa
kownika Weld- nastepujace opcje:
Cube - Maszyny

- Elementy

- Spawania tukowe

- Zgrzewania punktowe

- Statystyki

- Parametry zuzycia

- Zarzgdzanie elementami
- Materiaty

- Monitorowanie elementu
- Konfiguracja



Maszyny

Informacje W pozycji menu ,Maszyny” podana jest lista wszystkich skonfigurowanych sys-
ogdlne temow spawania obecnhych w danej sieci.
Mozna wywota¢ informacje dotyczace poszczegdlnych systemoéw spawania, za-
dan, zastosowanych komponentéw oraz spawan.

Maszyny
Przeglad
= Informacja (ekran informacyjny maszyny)
= Zadania
Historia komponentow
Dziennik
Spawania

Widok w czasie rzeczywistym
Maszyny sg wyswietlane osobno wg statusu.
Skrdécona informacja

Ekran informacyjny maszyny

Zastosowane wskazania statusu:

Maszyna jest online, spawanie przebiega prawidtowo (brak bteddw, brak

A ostrzezen)

© Maszyna nie jest online

e Btad maszyny

L Maszyna obecnie wykonuje spawanie

! Maszyna sygnalizuje ostrzezenie

Przeglad Wyswietlana jest lista wszystkich skonfigurowanych systemow spawania. Widocz-

ne sg nastepujace informacije:

- Nazwa*

- Numer seryjny

- Model

- Lokalizacja

- AdresIP

- Ostatnio wykonane spawanie

A Urzgdzenia widoczne na liscie mozna sortowac w kolejnosci rosnacej lub
malejgcej na podstawie wyswietlanych danych.



Kliknigcie symbolu menu powoduje otwarcie podmenu. Mozliwe jest wy-
branie nastepujgcych danych:

|
o
i Informacja
po wybraniu tej pozycji otwiera sie ekran informacyjny systemu spa-
wania.
Zadania **
JOB po wybraniu tej pozycji wyswietlane sg zadania zapisane w pamigci
maszyny.
W’ Historia komponentéw **

po wybraniu tej pozycji zostajg wyswietlone wszystkie zmiany w in-
stalacji, wraz z datg i godzing ich wprowadzenia:

- Dodanie komponentéw

- Usunigcie komponentéw

- Aktualizacje

i| Dziennik **
po wyborze tej opcji pojawia sie dziennik maszyny.

Pole wyboru

Zakres dat

umozliwia okreslenie przedziatu czasowego historii:

- Bez ograniczen

- Ostatnie 7 dni

- Ostatnie 30 dni

- Dzi$

- Okreslone (od/do, wprowadzenie dat kalendarzowych, w celu
wyswietlenia nalezy klikngé przycisk ,, Zastosuj")

Pole wyboru

Wskazanie

mozna okresli¢ sortowanie wyswietlonych danych dziennika:
- Wszystkie

- Zadania

- User

- Oprogramowanie sprzetowe

- Error

Wysdwietlane sg kazdorazowo data, typ i szczegdty danych dzienni-
ka.

W przypadku bteddw, w tekscie pojawia sie informacja o czasie
trwania btedu, o ile btad jeszcze nie wystapit.

Czas trwania btedu obliczany jest od punktu poczgtkowego btedu
az do wystapienia nastepnego btedu lub jego resetu.

N Spawania
«:hh po wybraniu tej pozycji, w zaleznosci od metody spawania, nastepu-

je przejscie do pozycji menu ,Spawania tukowe"” lub ,Zgrzewania
punktowe”.

Wyswietlane sg nastepujace informacije:



Spawania tukowe Zgrzewania punktowe

- Nazwa maszyny - Nazwa maszyny

- Numer seryjny maszyny - Numer seryjny maszyny
- Model - Model

- Lokalizacja - Lokalizacja

- AdresIP - AdresIP

- Numer spoiny - Numer punktu

- Data - Numer programu

- Czas[s] - Data

- Liczba naruszen limitow - Numer seryjny elementu
- Btad - Numer katalogowy elementu
- Numer seryjny elementu - Btad

- Numer katalogowy elementu Liczba naruszen Llimitéw

Po wybraniu jednej z pozycji podmenu nastepuje jej otwarcie i wyswietle-
nie.

Pozostate dostepne pozycje podmenu mozna wybra¢ w gérnym obszarze
ekranu.

Kliknigcie nazwy urzadzenia powoduje wyswietlenie ekranu informacyjne-
g0 maszyny.

o Tylko w przypadku maszyn TPS

Widok w czasie Zielony obszar:
rzeczywistym
Wyswietlana jest lista wszystkich aktywnych systemow spawania obecnych w da-
nej sieci.
Po kliknigeciu wybranego systemu pojawia sie skrocona informacja, zawierajgca
nastepujgce dane:
- Numer seryjny
- Nazwa
- Model
- Lokalizacja
- AdresIP
- Ostatnio wykonane spawanie

Z poziomu pola skréconej informacji mozna wywotac¢ ekran informacyjny maszy-
ny.

Pomaranczowy obszar:
Zatory / Maszyna / Problemy

Wyswietlana jest lista wszystkich nieaktywnych systemow spawania lub systemoéw
spawania obecnych w danej sieci, w ktorych wystgpity btedy. W przypadku sys-
temow spawania, w ktorych wystgpity btedy, podane sg réwniez numery btedow
wraz z odpowiednim opisem.

Po kliknieciu zadanego systemu pojawia sie skrocona informacja, zawierajgca
nastepujgce dane:

- Numer seryjny

- Nazwa

- Model

- Lokalizacja

- AdresIP

- Ostatnio wykonane spawanie

10



Ekran informa-
cyjny maszyny

Zadania —
przeglad

Z poziomu pola skréconej informacji mozna wywotac¢ ekran informacyjny maszy-
ny.

PL

Na ekranie informacyjnym maszyny wyswietlane sg nastgpujgce dane:
Nazwa systemu

- Numer seryjny

- Model

- Lokalizacja

- AdresIP

Przeglad statusu pracy

- Dziesie¢ najczesciej wystepujgcych btedow (wykres kotowy)
- Liczba btedéw w ciggu ostatniego tygodnia (wykres stupkowy)

Komponenty

- Ostatnia aktualizacja (data, czas)*
- Wazne od (data, czas)*

* Format jest zalezny od wybranego jezyka przegladarki

Kliknigcie przycisku

Rozwin wszystko

powoduje wyswietlenie kompletu dostepnych danych wszystkich komponentéw.

Po zaznaczeniu pola wyboru

Wyswietl szczegéty

pojawiajg sie dodatkowe informacje dotyczace lokalizacji usterek (opcja dla
technika serwisowego).

Dane poszczegélnych komponentdw mozna tez wyswietli¢, klikajgc symbol
strzatki.

Wszystkie zadania zapisane w pamigci systemu spawania TPS sg wyswietlane w
formie podziatu na grupy z numerem i nazwg zadania.

Wybranie grupy powoduje zaznaczenie wszystkich zadan w tej grupie.
Mozna réwniez wybierac¢ pojedyncze zadania.

i Wyswietl wybrane zadanie

Historia tego zadania

- Zakres dat

- Ukryj niezmienione wartosci
- Pordéwnaj wybor

- Zresetuj wybor

*

Wyswietl historig(e) wybranego(ych)
zadania(n)

11
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- Zakres dat

*

Obliczone granice Q-Master dla wy-
branego(-ych) zadania(-n)

- Zakres dat

- Wspdtczynnik odchylenia standardowego
- Aktualizuj

- Wyslij wszystkie zadania do maszyny

Nazwa zadania | Napiecie [V] | Natezenie pradu [A] | Predko$¢ podawania
drutu [m/min] | Wykres napiecia | Wykres natezenia pradu | Wykres
predkosci podawania drutu | obliczona wstecznie stopa btedow [%] |
Wyslij zadanie do maszyny

Zresetuj wybor

5l

Wybierz wszystkie zadania

LI =

Pozycje menu w gornej czesci ekranu

Widoki mozna wywotac takze, klikajgc symbol menu:

Szczegodty tego zadania

Historia tego zadania

Historia wybranych zadan
(tylko po wybraniu wiekszej liczby za-
dan)

Oblicz granice Q-Master dla tego za-
dania

Oblicz granice Q-Master dla wybra-
nych zadan

(tylko po wybraniu wigkszej liczby za-
dan)

WSKAZOWKA!

Zmiana zadania moze troche potrwacé.

Przestanie zmienionej wartosci do maszyny mozna sprawdzi¢ w historii zadania.




Zadania:
Wyswietl wybra-
ne zadanie

PL

W przypadku pojedynczo wybranych zadan uaktywnia sig przycisk

i Wyswietl wybrane zadanie

Klikniecie tego przycisku powoduje wyswietlenie w réznych grupach danych za-
dania zaleznych od danego typu urzgdzenia, np.:
- Informacje ogdlne

- Proces

- Parametry procesowe

- Ustawienia wstepne procesu

- Tryb

- Ustawienia wstepne trybu

- Korekta zadania

- Q-Master

- Dokumentacja

Przycisk

Historia tego zadania

powoduje wyswietlenie historii zadania od jego utworzenia az do ostatnie-
go stanu, z uwzglednieniem zmian.

Zmiany sg zaznaczone zottym kolorem.

Pole wyboru

Zakres dat

umozliwia okreslenie przedziatu czasowego historii:

- Bez ograniczen

- Ostatnie 7 dni

- Ostatnie 30 dni

- Dzis

- Okreslone (od/do, wprowadzenie dat kalendarzowych, w celu
wyswietlenia nalezy klikngé przycisk ,, Zastosuj")

Na ekranie widoku historii zadania zaznaczenie pola wyboru

Ukryj niezmienione wartosci

umozliwia ukrycie niezmienionych wartosci.

Jezeli zaznaczonych zostanie wiecej pozycji, mozna je ze sobg
poréwnad, klikajgc przycisk

Porownaj wybor

. Wybrane pozycje zostajg wyswietlone obok siebie.

Zmiany sg zaznaczone z6ttym kolorem.

Przycisk

Zresetuj wybor

umozliwia cofniecie poprzedniego wyboru.

13



Zadania:
Wyswietl histo-
rie(e) wybrane-
go(ych) zada-
nia(n)

Zadania: Obli-
czone granice Q-
Master dla wy-
branego(-ych)
zadania(-R)
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Historig zadania mozna tez wyswietli¢, klikajgc przycisk

Wyswietl historie(e) wybranego(ych)
zadania(n)

Pole wyboru

Zakres dat ‘

umozliwia okreslenie przedziatu czasowego historii:

- Bez ograniczen

- Ostatnie 7 dni

- Ostatnie 30 dni

- Dzis

- Okreslone (od/do, wprowadzenie dat kalendarzowych, w celu wyswie-
tlenia nalezy klikngé¢ przycisk , Zastosuj")

Kliknigcie przycisku

Obliczone granice Q-Master dla wy-
branego(-ych) zadania(-n)

powoduje wyswietlenie obliczonych granic Q-Master dla danych spawan maszy-
ny wraz z danymi zadaniami z ostatnich 7 dni z 3-krotnym odchyleniem stan-
dardowym.

Zostaje wyswietlony wskaznik postepu.

Pole wyboru

Zakres dat

umozliwia okreslenie przedziatu czasowego historii:

- Bezograniczen

- Ostatnie 7 dni

- Ostatnie 30 dni

- Dzi$

- Okreslone (od/do, wprowadzenie dat kalendarzowych, w celu wyswie-
tlenia nalezy klikngé przycisk , Zastosuj")

W polu wprowadzania danych

Wspoétczynnik odchylenia standardowego

mozna wprowadzi¢ wspdtczynnik odchylenia standardowego.

Kliknigcie przycisku

Aktualizuj




Zadania: Zrese-
tuj wybor

Zadania: Wy-
bierz wszystkie
zadania

Historia kompo-
nentéw

powoduje zatwierdzenie howo ustawionych wartosci i ich ponowne obli-
czenie.

PL

Wyswietlane sg nastepujgce wartosci:

Nazwa zadania | Napiecie [V] | Natezenie pradu [A] | Predko$¢ podawania
drutu [m/min] | Wykres napiecia | Wykres natezenia pradu | Wykres
predkosci podawania drutu | obliczona wstecznie stopa btedow [%] |
Wyslij zadanie do maszyny *

Klikniecie przycisku

Wyslij wszystkie zadania do maszyny

powoduje jednoczesne wystanie do maszyny wszystkich nowo obliczonych
wartosci granicznych Q-Master.

*

Po odswiezeniu dla kazdego zadania zostaje wygenerowany przycisk

Wyslij zadanie [nr] do maszyny

Kliknigcie tego przycisku powoduje przestanie do maszyny wartosci Q-
Master nowo obliczonych dla danego zadania.

Przycisk

"':. Zresetuj wybor

umozLliwia cofnigcie poprzedniego wyboru.

Kliknigcie przycisku

|a Wybierz wszystkie zadania

powoduje wybranie i zaznaczenie wszystkich zadan.

Historia wszystkich komponentow systemu spawania TPS jest wyswietlana z datg
i godzing na pasku czasu.

Wyswietlane jest, czy dany modut lub komponent zostat dodany lub usunigty
oraz, czy w komponencie lub module dokonano aktualizacji oprogramowania.

Komponent dodany [kolor zielony]

Komponent usuniety [kolor pomaranczowy]

15
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W komponencie dokonano aktualizacji [kolor niebieskil
W kolumnie obok wyswietlane jest,

- W ktérym komponencie nastgpita aktualizacja,
- numer poprzedniej wersji i wersji po aktualizacji.

U dotu paska czasu wyswietlany jest status poczgtkowy maszyny.



Po wybraniu tej pozycji, w zaleznosci od metody spawania, WeldCube przechodzi
do pozycji menu ,Spawania tukowe” lub ,Zgrzewania punktowe”.
Wyswietlane sg nastepujace informacje:

Spawania tukowe

- Nazwa maszyny

- Numer seryjny maszyny
- Model

- Lokalizacja

- AdresIP

- Numer spoiny

-  Data

- Czas|[s]

- Liczba naruszeh limitow
- Kompletny

- Numer seryjny elementu
- Numer artykutu elementu

-l
o

Zgrzewania punktowe

- Nazwa maszyny

- Numer seryjny maszyny
- Model

- Lokalizacja

- AdresIP

- Numer punktu

- Numer programu

- Data

- Numer seryjny elementu
- Numer artykutu elementu
- Btad

- Liczba naruszen limitow

Dalsze informacje znajdujg sie w sekcjach ,,Spawania tukowe"” i ,Zgrzewania punk-

towe".
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Elementy

Informacje W pozycji menu ,Elementy” wyswietlane sg wszystkie elementy spawane przez
ogdlne system spawania o dowolnej konfiguracji obecny w danej sieci.

Wyswietlane sg numery seryjne i numery katalogowe elementéw.

W celu uproszczenia wyszukiwania elementu, dostepny jest filtr tekstowy i kre-
ator filtra.

Kliknigcie przycisku

Pokaz wiecej wynikéw

powoduje podwojenie liczby wyswietlanych wynikéw wyszukiwania.

Filtr tekstowy Kliknigcie pozycji Pomoc powoduje wyswietlenie mozliwych parametréw wyszuki-
wania.

W celu wyszukania:

E' Wprowadzi¢ zadany parametr wyszukiwania.
|E| Wybraé parametr wyszukiwania.
E' Wprowadzi¢ wartosé.

Klikngé OK.

Elementy zostajg wyswietlone w odpowiednim porzadku.

Przyktad:
Wyszukiwanie wg numeru seryjnego urzgdzenia

serialnumber: 12345678 ==> OK

Zostajg wyswietlone wszystkie elementy spawane przez Zzrédto prgdu spawalni-
Cczego 0 numerze seryjnym 12345678.

Kreator filtra Kliknigcie pozycji Kreator filtra powoduje wyswietlenie mozliwych parametrow
wyszukiwania kreatora filtra.
Parametry wyszukiwania kreatora filtra sg takie same jak dla filtra tekstowego.

Informacje ogolne Data/czas
- Numer seryjny elementu - od
- Numer artykutu elementu - do
- Numer seryjny
- Nazwa maszyny 1. pole:
- Model podanie dnia, miesigca i roku kalen-
- AdresIP darzowego
- Lokalizacja maszyny
- Woystgpienie btedu (tak/nie) 2. pole:
godzina

W celu wyszukania:
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E' Wybrac¢ zgdany parametr wyszukiwania.
|z| Wprowadzi¢ wartosé.

PL

El Klikng¢ przycisk Zapisz.

Elementy zostajg wyswietlone w odpowiednim porzadku.

Raport do- P Klikniecie symbolu oka powoduje wyswietlenie raportu dla wybranego

tyczacy elemen- elementu.

tu dla spawan

tukowych W raporcie dotyczgcym elementu dla spawan tukowych wyswietlane sg
nastepujace dane:

Status elementu

- Numer seryjny elementu
- Numer katalogowy elementu
- Nazwa elementu

- Skonfigurowane etapy wykonania

- Liczba spawan

- Liczba spawan prawidtowych*

- Liczba spawan wadliwych*

- Liczba brakujgcych spawan®

- Liczba wielokrotnych spawan*

- Liczba nieskonfigurowanych spawan®

- Czas tuku spawalniczego [s]
- Czas spawania metodg DeltaSpot [s]

- Liczba naruszen wartosci granicznych

* tgczeni z wykresem kotowym

Rysunki elementow
(o ile w sekcji zarzadzania elementami dodano rysunki danych ele-
mentdéw)

Etapy wykonania

Przycisk wyswietlajgcy wszystkie eta-

Rozwin wszystko -
py wykonania

Przycisk ukrywajacy wszystkie

Zwin wszystko wyswietlone etapy wykonania

Pole wyboru

Tryb skalowania tabeli Automatyczny/maszyna

NIEPRAWIDEOWE (numery etapow wykonania)

Numer etapu wykonania | Status
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Spoina

- Szczegodty spawania (odsyta do spawan tukowych danego elementu)
- Numer spoiny

- Data spawania

- Btad

- Czas [s]

- Liczba naruszen limitow

Maszyna

- Nazwa*

- Numer seryjny maszyny
- Model

- Lokalizacja

- AdresIP

Graficzne wyswietlenie przebiegu spawania
Na osi czasu wyswietlane sg nastgpujgce parametry:

w przypadku spawan tukowych

- Predko$¢ podawania drutu [m/min] — kolor zielony
- Natezenie pradu [A] — kolor czerwony

- Napiecie [V] — kolor niebieski

- Predkos$¢ spawania [cm/min] — kolor zotty

w przypadku zgrzewan punktowych

- Sita [kN] — kolor niebieski

- Natezenie pradu [KA] — kolor czerwony
- Napiecie [V] — kolor zielony

- Opor [uQ] — kolor khaki

srednie napigcie
sredni prad
srednia predkosc¢ podawania drutu

Przebieg spawania na poszczegdlnych odcinkach spawania
(np. w przypadku spawania metodg MIG/MAG)

wartosci zadane;

- tryb spawania;

- czas;

- numer zadania;**

- zuzycie gazu;

- numer charakterystyki spawania;

- predkos$é podawania drutu [m/min];
- korekta dtugosci tuku spawalniczego [%];
- korekta Puls [%];

- orientacyjne napiecie spawania [V];
- orientacyjny prad spawania [A].

Granice

- wartos$c¢ zadana pradu [A];

- wartos$c¢ zadana napiecia [V];

- wartos$c¢ zadana predkos$ci podawania drutu [m/min];

- maks. czas trwania odchylenia pradu [s];

- maks. czas trwania odchylenia napiecia [s];

- maks. czas trwania odchylenia predkosci podawania drutu [s];
- reakcja.

wyswietlane w postaci odsytacza; otwiera ekran maszyn / ekran informa-
cyjny maszyny



Raport do-
tyczacy elemen-
tu dla zgrzewan
punktowych

**

@

wyswietlane w postaci odsytacza; otwiera ekran maszyn / zadanh / wyswie-
tlany nr zadania

PL

Kliknigcie symbolu oka powoduje wyswietlenie raportu dla wybranego
elementu.

W raporcie dotyczgcym elementu dla zgrzewan punktowych wyswietlane
sg nastepujgce dane:

Opis

- Numer seryjny elementu

- Numer katalogowy elementu
- Nazwa elementu

-  Status

Skonfigurowane etapy wykonania

- Liczba spawan

- Liczba spawan prawidtowych

- Liczba wadliwych spawan

- Liczba brakujacych spawan

- Liczba wielokrotnych spawan

- Liczba nieskonfigurowanych spawan

- Czas tuku spawalniczego [s]

- Czas spawania metodg DeltaSpot [s]
- Liczba naruszen wartosci granicznych

Rysunki elementow
(o ile w sekcji zarzadzania elementami dodano rysunki danych ele-
mentdéw)

Etapy wykonania
Numer etapu wykonania | Status

Punkt

- Numer punktu

- Numer programu

- Data

- Btad

- Liczba naruszen limitow

Maszyna

- Nazwa

- Numer seryjny
- Model

- AdresIP

- Lokalizacja

Graficzne wyswietlenie przebiegu spawania

Na osi czasu wyswietlane sg nastepujgce parametry:
- Sita [KN] — kolor niebieski

- Natezenie pradu [KA] — kolor czerwony

- Napiecie [V] — kolor zielony

- Opor [uQ] — kolor khaki
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Przebieg spawania na poszczegdlnych odcinkach spawania
(np. w przypadku spawania metodg MIG/MAG)

wartosci zadane;

- tryb spawania;

- czas;

- numer zadania;

- zuzycie gazu;

- numer charakterystyki spawania;

- predkos$é podawania drutu [m/min];
- korekta dtugosci tuku spawalniczego [%];
- korekta Puls [%];

- orientacyjne napiecie spawania [V];
- orientacyjny prad spawania [Al

Granice

- orientacyjny prad spawania [A].

- dolna granica pradu spawania [-A];

- gorna granica pradu spawania [+A];

- wartos¢ zadana napiecia [V];

- dolna granica napiecia [-V];

- gorna granica napiecia [+V];

- wartos¢ zadana predkosci podawania drutu [m/min];
- dolna granica predkosci podawania drutu [-m/min];
- gorna granica predkosci podawania drutu [+m/min];
- maks. czas trwania odchylenia pradu [s];

- maks. czas trwania odchylenia napiecia [s];

- maks. czas trwania odchylenia predkosci podawania drutu [s];
- reakcja.

wyswietlane w postaci odsytacza; otwiera ekran maszyn / ekran informa-
cyjny maszyny

wyswietlane w postaci odsytacza; otwiera ekran maszyn / zadan / wyswie-
tlany nr zadania



Spawania tukowe

Informacje
ogélne

Filtr tekstowy

Kreator filtra

PL

W pozycji menu ,Spawania tukowe"” wyswietlane sg wszystkie spawania tukowe
wykonane przez system spawania o dowolnej konfiguracji obecny w danej sieci.

Wyswietlane sg nastepujgce informa-

cje:

- Nazwa maszyny - Data

- Numer seryjny maszyny - Czas|[s]

- Model - Liczba naruszen limitow

- Lokalizacja - Kompletny

- AdresIP - Numer seryjny elementu
- Numer spoiny - Numer artykutu elementu

W celu uproszczenia wyszukiwania dostepny jest filtr tekstowy i kreator filtra.

Kliknigcie przycisku

Pokaz wiecej wynikow

powoduje podwojenie liczby wyswietlanych wynikéw wyszukiwania.

Kliknigcie pozycji Pomoc powoduje wyswietlenie mozliwych parametrow wyszuki-
wania.

W celu wyszukania:

E' Wprowadzi¢ zgdany parametr wyszukiwania.
|z| Wybrac¢ parametr wyszukiwania.
E' Wprowadzi¢ wartosc.

Kliknaé OK.

Spawania zostajg wyswietlone w odpowiednim porzgadku.

Przyktad:
Wyszukiwanie wg numeru seryjnego urzgdzenia

serialnumber: 12345678 ==> OK

Zostajg wyswietlone wszystkie spawania wykonane przez zrédto pradu spawalni-
czego 0 numerze seryjnym 12345678.

Klikniecie pozycji Kreator filtra powoduje wyswietlenie mozliwych parametrow
wyszukiwania kreatora filtra.
Parametry wyszukiwania kreatora filtra sg takie same jak dla filtra tekstowego.
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Spawania tukowe

24

Informacje ogolne Data/czas

- ID - od
- Numer seryjny - do
- Nazwa maszyny
- Model 1. pole:
- Lokalizacja maszyny podanie dnia, miesigca i roku kalen-
- AdresIP darzowego
- Numer seryjny elementu
- Numer artykutu elementu 2. pole:
- Numer spoiny godzina
- Tryb spawania
- Numer zadania Liczba naruszenh Llimitow
- Kompletny (tak/nie) - przekroczony goérny limit prado-
- Woystgpienie btedu (tak/nie) wy,
- spadek ponizej dolnego limitu
pradowego,
- przekroczony gérny limit na-
piecia,
- spadek ponizej dolnego limitu
napiecia,

- przekroczony gorny limit
predkosci podawania drutu,

- spadek ponizej dolnego limitu
predkosci podawania drutu,

- przekroczony goérny limit
predkosci spawania,

- spadek ponizej dolnego limitu
predkosci spawania

(zawsze tak/nie).

W celu wyszukania:

E Wybrac¢ zgdany parametr wyszukiwania.
|E| Wprowadzi¢ wartosc.
E' Klikng¢ przycisk Zapisz.

Spawania zostajg wyswietlone w odpowiednim porzgadku.

Kliknigcie symbolu oka powoduje wyswietlenie wybranego spawania tuko-
wego.

Wyswietlane sg nastepujgce informacje:

Spoina

- Numer spoiny

- Data

- Kompletny

- czas;

- Liczba naruszen Llimitow

Maszyna

- Nazwa*

- Numer seryjny
- Model

- AdresIP

- Lokalizacja




*%

Element
- Numer artykutu
- Numer seryjny

PL

Wartosci rzeczywiste (graficzna prezentacja przebiegu spawania)
Na osi czasu wyswietlane sg nastepujgce parametry:

- predkosc¢ podawania drutu w m/min (zielony);

- natezenie pragdu w A (czerwony);

- napiecie pradu w V (niebieski);

- predkosc spawania w cm/min (z6tty).

Przebieg spawania na poszczegdlnych odcinkach spawania
(np. w przypadku spawania metodg MIG/MAG)

wartosci zadane;

- tryb spawania;

- czas;

- numer zadania;**

- zuzycie gazu;

- numer charakterystyki spawania;

- predkos¢ podawania drutu;

- korekta dtugosci tuku spawalniczego;
- korekta Puls;

- orientacyjne napigcie spawania;

- orientacyjne natezenie pradu spawania;

Granice

- orientacyjny prad spawania [Al

- dolna granica pradu spawania [-A];

- gdbrna granica pradu spawania [+A];

- wartos$¢ zadana napiecia [V];

- dolna granica napiecia [-V];

- gobrna granica napiecia [+V];

- wartos$¢ zadana predkos$ci podawania drutu [m/min];
- dolna granica predkosci podawania drutu [-m/min];

- goérna granica predkosci podawania drutu [+m/min];

wyswietlane w postaci odsytacza; otwiera ekran maszyn / ekran informa-
cyjny maszyny

wyswietlane w postaci odsytacza; otwiera ekran maszyn / zadan / wyswie-
tlany nr zadania
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Zgrzewania punktowe

Informacje
ogélne

Filtr tekstowy

Kreator filtra

26

W pozycji menu ,,Zgrzewania punktowe"” wyswietlane sg wszystkie zgrzewania
punktowe wykonane przez system zgrzewania punktowego o dowolnej konfigura-
cji obecny w danej sieci.

Wyswietlane sg nastepujgce informa-

cje:

- Nazwa maszyny - Numer programu

- Numer seryjny maszyny - Data

- Model - Numer seryjny elementu
- Lokalizacja - Numer artykutu elementu
- AdresIP - Btad

- Numer punktu - Liczba naruszen limitow

W celu uproszczenia wyszukiwania dostepny jest filtr tekstowy i kreator filtra.

Kliknigcie przycisku

Pokaz wiecej wynikow

powoduje podwojenie liczby wyswietlanych wynikéw wyszukiwania.

Kliknigcie pozycji Pomoc powoduje wyswietlenie mozliwych parametrow wyszuki-
wania.

W celu wyszukania:

E' Wprowadzi¢ zgdany parametr wyszukiwania.
|z| Wybrac¢ parametr wyszukiwania.
E' Wprowadzi¢ wartosc.

Kliknaé OK.

Spawania zostajg wyswietlone w odpowiednim porzgadku.

Przyktad:
Wyszukiwanie wg numeru seryjnego urzgdzenia

serialnumber: 12345678 ==> OK

Zostajg wyswietlone wszystkie zgrzewania punktowe wykonane przez zrédto
pradu spawalniczego o numerze seryjnym 12345678.

Klikniecie pozycji Kreator filtra powoduje wyswietlenie mozliwych parametrow
wyszukiwania kreatora filtra.
Parametry wyszukiwania kreatora filtra sg takie same jak dla filtra tekstowego.



Zgrzewania
punktowe

Informacje ogolne

- ID

- Numer seryjny elementu
- Numer artykutu elementu
- Numer seryjny

- Nazwa maszyny

- Model

- Lokalizacja maszyny

- AdresIP

- Numer punktu

- Numer programu

- Woystgpienie btedu (tak/nie)

W celu wyszukania:

Data/czas
- od
- do

PL

1. pole:
podanie dnia, miesigca i roku kalen-
darzowego

2. pole:
godzina

Liczba naruszen limitéw

- ma naruszenie limitu,

- przekroczony goérny limit prgdo-
wy,

- spadek ponizej dolnhego limitu
pradowego,

- przekroczona goérna granica sity,

- spadek ponizej dolnej granicy
sity

(zawsze tak/nie).

E Wybrac¢ zgdany parametr wyszukiwania.

|E| Wprowadzi¢ wartosc.
E' Klikng¢ przycisk Zapisz.

Zgrzewania punktowe zostajg wyswietlone w odpowiednim porzgdku.

™ Kliknigcie symbolu oka powoduje wyswietlenie wybranego zgrzewania

punktowego.

Wyswietlane sg nastepujgce informacje:

Punkt

- Numer punktu

- Numer programu
- Data

- Btad

- Liczba naruszen Llimitow

Maszyna

- Numer seryjny
- Nazwa*

- Model

- AdresIP

- Lokalizacja

Element
- Numer artykutu
- Numer seryjny
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Elektroda

Licznik punktéw (ramie ruchome)
Licznik punktéw (ramie state)
Typ (ramie ruchome)

Typ (ramie state)

Limit (ramie ruchome)

Limit (ramie state)

Tadma do zgrzewania

Uzyta dtugos¢ (ramie ruchome)

Uzyta dtugosc (ramie state)

Typ (ramie ruchome)

Typ (ramie state)

Dtugosc¢ (ramie ruchome)

Dtugosc (ramie state)

Zuzycie tadmy do zgrzewania (ramie ruchome)
Zuzycie tasmy do zgrzewania (ramieg state)

Wartosci rzeczywiste (graficzna prezentacja przebiegu zgrzewania punk-
towego)
Na osi czasu wyswietlane sg nastepujgce parametry:

predkos¢ podawania drutu w m/min (zielony);

natezenie pradu w KA (zadane natezenie prgdu — jasnoczerwony,
rzeczywiste natezenie pradu —ciemnoczerwony);

sita w kN (sita zadana — jasnoniebieski, sita rzeczywista —ciemnonie-
bieski).

wyswietlane w postaci odsytacza; otwiera ekran maszyn / ekran informa-
cyjny maszyny



Statystyki

Informacje
ogélne

Statystyki

PL

W pozycji menu ,Statystyki” mozna dokonac statystycznej analizy wszystkich
spawan wykonanych przez system spawania obecny w danej sieci.

Dostepne sa rézne filtry i mozliwosci grupowania.

Wartosci statystyczne mozna przedstawi¢ w formie wykresu stupkowego, liniowe-
go lub diagramu macierzowego.

Na liscie wyboru

Wyswietlana wartosé

okreslane jest kryterium analizy statystyczne;j:

- energia; - tagczna liczba spawan;
- zuzycie gazu; - tagczna liczba odcinkow;
- zuzycie drutu (masa); - liczba wadliwych spawan;
- zuzycie drutu (dtugosd); - liczba wadliwych odcinkow;
- zuzycie tasmy do zgrzewania; - koszty gazu;
- zuzycie tasmy do zgrzewania (ramie ru- -  koszty drutu.
chome):
- zuzycie tasmy do zgrzewania (ramie
state);

- czas trwania procesu;
- stopa btedow spawalniczych;
- stopa bteddw na danym odcinku;

Lista wyboru

Zakres dat

umozliwia okreslenie przedziatu czasowego dla celéw statystycznych:

- Bez ograniczen

- Ostatnie 7 dni

- Ostatnich 30 dni

- Dzis

- Okreslone (od/do, wprowadzenie dat kalendarzowych, w celu wyswietlenia
nalezy klikna¢ przycisk ,Zastosuj")

Lista wyboru

pogrupowane wg

umozliwia pogrupowanie danych na ekranie , Statystyka".

Do wyboru sg dostepne nastgpujgce mozliwoéci grupowania:

- Godzina - Numer programu/zadania

- Dzien - Numer spoiny/punktu

- Tydzien - Gaz

- Miesigc - Drut

- Rok - Typdrutu

- Nazwa maszyny - Srednica drutu

- AdresIP - Tasma do zgrzewania (ramie
- Numer seryjny maszyny ruchome)

- Lokalizacja maszyny - Tasma do zgrzewania (ramie
- Numer artykutu elementu state)

- Tadma do zgrzewania
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Kliknigcie przycisku

x

umozliwia usunigcie grupowania.

Kliknigcie przycisku

+ Dodaj kolejng grupe

umozliwia dodanie drugiej grupy na ekranie ,Statystyka".

Kolejnos¢ grupowania mozna zmieni¢ przyciskiem

—
—

Kliknigcie przycisku

Y Okresl kryteria filtrowania

umozliwia wprowadzenie nastepujgcych kryteriow filtrowania:
- Numer seryjny maszyny

- AdresIP

- Nazwa maszyny

- Lokalizacja maszyny

- Numer artykutu elementu

- Numer programu/zadania

- Numer spoiny/punktu

- Numer odcinka

Wynik analizy statystycznej mozna przedstawi¢ w formie graficznej:

Wykres stupkowy (stosowy)

Wykres stupkowy (pogrupowany)

Wykres liniowy

Diagram macierzowy

W przypadku diagramu macierzowego lista wyboru

Sortuj dane diagramu wg

umozliwia okreslenie nastepujacych mozliwosci sortowania:
- domyslny,

- malejgca suma szeregu,

- malejgca suma kategorii,

- malejgca suma szeregu i kategorii.

Przycisk

Zmniejsz az do dopasowania

powoduje zmniejszenie rozmiaru diagramu macierzowego tak, aby dostosowad
go do wyswietlenia na ekranie o danym rozmiarze.



Parametry zuzycia

PL

Informacje W pozycji menu ,,Parametry zuzycia” wyswietlane sg koszty na numer katalogowy
ogdlne elementu oraz raport kosztowy, o ile w pozycji menu ,Ceny materiatéow"” zapisano
ceny poszczegodlnych materiatow.

Parametry Pole wyboru
zuzycia
Zakres dat

umozliwia okreslenie przedziatu czasowego parametrow zuzycia:

- Bezograniczen

- Ostatnie 7 dni

- Ostatnie 30 dni

- Dzi$

- Okreslone (od/do, wprowadzenie dat kalendarzowych, w celu wyswietlenia
nalezy klikng¢ przycisk ,Zastosu;j")

Koszt na numer katalogowy elementu

- Numer katalogowy elementu

- Nazwa elementu

- Koszty taczne [€]

- Srednie koszty na element [€]

- Koszty na etap wykonania [€]
Drut (odsyta do pozycji Statystyki / Koszty drutu)
Gaz (odsyta do pozycji Statystyki / Koszty gazu)

Raport kosztowy

Wykres stupkowy kosztow tacznych [€] wg daty
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Zarzadzanie elementami

Informacje W pozycji menu ,Zarzgdzanie elementem” mozna zarzgdzac elementami.
ogélne
Wyswietlany jest numer artykutu oraz nazwa elementu, mozna dodawac¢ nowe
elementy.

Kliknigcie symbolu menu powoduje otwarcie podmenu:

& Edvtui Wybranie tej pozycji powoduje wyswietlenie
) i ekranu Edycja elementu.

.i Wybranie tej pozycji powoduje skopiowanie
* Duplikuj elementu oraz wyswietlenie ekranu Edycja
elementu.

Wybranie tej pozycji powoduje wys$wietlenie
Usun pytania bezpieczenistwa. Po potwierdzeniu
element zostaje usuniety.

i Oblicz granice Q- Po wybraniu nastgpuje obliczenie granic Q-
Master Master dla danego elementu
Oblicz granice Podczas obliczania granic Q-Master nastepuje obliczenie dla danych elementéw
Q-Master z ostatnich 7 dni z 3-krothym odchyleniem standardowym.

Wyswietlony zostaje wskaznik postepu.

Po zakonczeniu obliczenh zostajg wyswietlone nastepujgce dane dla howych gra-
nic:
- Numer etapu wykonania
- Numer odcinka
- Napiecie [V]
- Natezenie pradu [A]
- Predkos$¢ podawania drutu [m/min]
- Graficzny przeglad napiecia
- Graficzny przeglad natezenia pradu
- Graficzny przeglad predkosci podawania drutu
- obliczona wstecznie stopa btedow [%]
(procentowa stopa btedow wraz z zaktualizowanymi wartosciami granicznymi)

Pole wyboru
Zakres dat
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Dodaj nowy typ
elementu / Edy-
tuj element

umozliwia okreslenie przedziatu czasowego obliczenia:

- Bez ograniczen

- Ostatnie 7 dni

- Ostatnie 30 dni

- Dzis

- Okreslone (od/do, wprowadzenie dat kalendarzowych, w celu wyswietlenia
nalezy klikna¢ przycisk ,,Zastosuj")

PL

W polu wprowadzania danych

Wspétczynnik odchylenia standardowego

mozna wprowadzi¢ wspdtczynnik odchylenia standardowego.

Klikniecie przycisku
Aktualizuj

powoduje zatwierdzenie nowo ustawionych wartosci i ich ponowne obliczenie.

Kliknigcie przycisku

+ Dodaj nowy typ elementu

powoduje wyswietlenie ekranu Edycja elementu:

Opis

- nr artykutu®,

- nazwa elementu?,
koszty odrzutu.**

nalezy podac¢ w przypadku nowych elementéw

*%

wartosc¢ liczbowa musi zawiera¢ sie w przedziale od 0 do 10 000

Etapy wykonania

+ Dodaj nowy etap wykonania od 1 do maks. 20 znakdw

x Usun etap wykonania
Obraz x/x

{ Wstecz

do nawigacji miedzy wieloma ob-
razami

> Dalej

+ Dodaj nowy obraz

b Usun obraz

Przyciskiem

+ |
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do obrazu mozna wprowadzi¢ etap wykonania:
Nacisnag¢ przycisk ,,Etap wykonania” i przeciggng¢ na zgdang pozycje obrazu
(metoda drag&drop).

Aby zatwierdzi¢ nowo utworzony element lub zmiany, klikng¢ przycisk

Zapisz
Nowo utworzony element lub
Anuluj dokonana zmiana nie zostang za-
pisane.




Materiaty

Informacje
ogélne

Druty spawalni-
cze

Gazy

Inne materiaty

PL

W pozycji menu ,Materiaty” mozna sprawdzi¢ dane dotyczgce spawanych mate-
riatow.

Mozna wprowadzi¢ dane dotyczace drutéw spawalniczych, gazéw i dane innych
materiatow.

W pozycji ,Druty spawalnicze” wyswietlane sg nastgpujgce informacje:
- nazwa drutu;

- $rednica [mm];

- gestosc¢ [g/cmd];

- koszty [€/kgl.

Mozna wprowadzi¢ wartosci gestosci i kosztow.

Aby zastosowad¢ zmiany, nalezy klikng¢ przycisk

Zapisz

Anuluj Zmiany nie zostang zapisane.

W pozycji ,Gazy"”, wyswietlane sg nastepujgce informacje:
- nazwa gazu;
- gaz[€/l]l

Mozna wprowadzi¢ wartos$ci pozycji ,,Gaz".

Aby zastosowac zmiany, nalezy klikng¢ przycisk

Zapisz

Anuluj Zmiany nie zostang zapisane.

W pozycji ,Inne materiaty” wyswietlane sg nastepujgce dane:
- koszty energii [€/kWh];

- wspotczynnik sprawnosci dla TPS [%];

- wspotczynnik sprawnosci dla DeltaSpot [%].

Mozna tu wprowadzi¢ wartosci.

Aby zastosowac zmiany, nalezy klikng¢ przycisk

Zapisz
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Anuluj

Zmiany nie zostang zapisane.



Monitorowanie elementu

Informacje
ogélne

Monitorowanie
elementu

PL

W pozycji menu Monitorowanie elementu wyswietlany jest przebieg spawania
obecnie spawajgcego systemu spawania.

Status spawanego elementu, czas ostatniej obrébki oraz naniesione oznaczenia
na ewentualnie dostgpnych rysunkach sg aktualizowane automatycznie na
biezaco.

W polu wyboru mozna wybrac¢ zgdany, obecnie spawajgcy system spawania.

Kliknigcie przycisku

Start Przerwa

umozliwia rozpoczecie lub przerwanie wyswietlania przebiegu spawania dla wy-
branego systemu spawania.

Przycisk Start jest zawsze aktywny, oprocz sytuacji, gdy przyciskiem Przerwa
wytgczono wyswietlanie przebiegu spawania.

Element

- Woyswietl raport dotyczacy elementu (odsyta do odpowiedniego raportu do-
tyczacego elementu)

- Numer seryjny elementu

- Numer katalogowy elementu

-  Status

- Ostatnio wykonane spawanie

Na obecnym rysunku elementu juz wykonane etapy spawania sg oznaczone ko-
lorem zielonym, a pozostate do wykonania kolorem pomaranczowym.
Przed rozpoczeciem danego etapu spawania nastepuje jego wyrdznienie.
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Przyktad: Rysunek elementu z wykonanymi etapami spawania (kolor zielony), pozostatymi do wyko-
nania (kolor pomarariczowy) i obecnie wykonywanymi etapami spawania (kolor pomarariczowy,
z wyrdéznieniem)



Konfiguracje

Informacje
ogélne

Maszyny

Identyfikacja
elementu

PL

W pozycji menu ,Konfiguracje” mozna okresli¢ dane dla nastgpujgcych obszardow:

- Maszyny - Powiadomienia

- Identyfikacja elementu - Kopia bezpieczenstwa
- Ustawienia systemowe - Przywracanie ustawien
- Sie¢ - Eksport

-  Zarzadzanie uzytkownikami - Aktualizacje

Gromadzenie danych

- Synchronizacja czasu maszyn wt./wyt.

- Adres IP maszyn TPS (mozna go podac¢ w odpowiednim polu)

- Adres IP maszyn DeltaSpot (mozna go podac¢ w odpowiednim polu)

Aby zastosowac zmiany, nalezy klikng¢ przycisk

Zapisz

Anuluj Zmiany nie zostang zapisane.

Dostepnosé maszyn
Wprowadzi¢ w tym polu adres IP lub nazwe hosta i klikng¢ przycisk Test.

Nastepuje sprawdzenie w obrebie sieci, czy wprowadzony adres IP lub nazwa ho-
sta sg osiggalne.
Pojawi sig odpowiednie potwierdzenie lub komunikat o btedzie.

Widoczno$é maszyn
Okresla, czy system spawania obecny w sieci jest widoczny na liscie.

Dla dostepnych systemoéw spawania wyswietlany jest numer seryjny, nazwa, adres
IP oraz pole wyboru ,Widoczny".

Przy zaznaczonym polu wyboru ,Widoczny" system spawania jest wyswietlany

w WeldCube.

Dokonanie prawidtowych ocen wymaga doktadnego przyporzgdkowania spawan
do elementow, a co za tym idzie, do typow elementow.

Zatem, przyktadowo, typ elementu jest okreslany w WeldCube przez numer kata-
logowy. Numer seryjny okreéla konkretny egzemplarz danego typu.

Jezeli w réznych procesach brak jest numerow seryjnych elementdow, numery se-
ryjne moze wygenerowa¢ WeldCube.

Zadanie numerdéw seryjnych lub katalogowych moze odbywac sig¢ przez zrédto
pradu spawalniczego lub WeldCube.

Wyswietlany interfejs uzytkownika

TPS
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Ustawienia sys-
temowe

40

Jezeli nastgpi zmiana ustawien dla jednej maszyny, zmiana bedzie obo-
wigzywac dla wszystkich maszyn.

W przypadku zaznaczenia tego pola wyboru, zmiany ustawien w jednej maszynie
bedg zastosowane do wszystkich maszyn.

- Maszyna

- Zrédto numeru katalogowego (7]
(Maszyna/WeldCube)

- Zrédto numeru seryjnego @
(Maszyna/WeldCube)

- Konfiguracja

, (przecinek) Pole wyboru stuzgce do okresle-
; ($rednik) nia separatora
/ (ukosnik)

(7] Po najechaniu kursorem myszy nha dany symbol zostaje wyswietlony tekst
pomocy.

Aby zastosowac zmiany, nalezy klikng¢ przycisk

Zapisz

Anuluj Zmiany nie zostang zapisane.

Mozliwosci kombinacji generowania numeréw seryjnych i katalogowych

Zrédto
numeru kata- Zrédto numeru
logowego seryjnego Zastosowanie
Zastosowania zautomatyzowane:
robot zadaje obie wartosci
Maszyna Maszyna Zastosowania reczne:
reczne liczenie w gére numeru seryjnego
w RCU 5000i
Zastosowania zautomatyzowane bez
Maszyna WeldCube obecnosci licznika elementdw w progra-

mie robota

Zastosowania reczne;
WeldCube Maszyna reczne liczenie w gore numeru seryjnego
przez RCU 5000i

Zastosowania zautomatyzowane,

w ktérych spawany jest tylko typ ele-
mentu / artykut (brak implementaciji
w programie robota)

WeldCube WeldCube

Data/czas



- Data (podanie dnia, miesigca i roku kalendarzowego)
- Czas (godziny, minuty — lista wyboru)

- Strefa czasowa (lista wyboru)

- 8ynchronizacja z serwerem czasu (wt./wyt.)

- Serwer czasu (wprowadzenie bezposrednie)

PL

Restart systemu
- Wykonaj restart systemu (przycisk)

Aby zastosowac zmiany, nalezy klikng¢ przycisk

Zapisz
Anuluj Zmiany nie zostang zapisane.
Sieé WAZNE! Dokonywanie zmian i ustawien w podmenu ,Sieé” zaktada znajomosé

wiedzy z zakresu technologii sieciowych.

- Informacja o istniejgcych potaczeniach internetowych

- Adres MAC

- DHCP (aktywny/nieaktywny)

- Adres IP (wprowadzenie bezposrednie)

- Maska podsieci (wprowadzenie bezposrednie)

- Brama domyslna (wprowadzenie bezposrednie)

- Uzyskaj adres serwera DNS automatycznie (aktywne/nieaktywne)
- Adres serwera DNS (wprowadzenie bezposrednie)

- Alternatywny adres serwera DNS (wprowadzenie bezposrednie)

Aby zastosowac zmiany, nalezy klikng¢ przycisk

Zapisz

Anuluj Zmiany nie zostang zapisane.

Zarzadzanie Uzytkownik
uzytkownikami

Klikniecie przycisku

Utwérz uzytkownika

umozliwia wprowadzenie howego uzytkownika:
- Wprowadzi¢ nazwe uzytkownika.

- Wybra¢ role dla uzytkownika.

- Wprowadzi¢ adres e-mail.

- Wprowadzié hasto (od 5 do 20 znakow).

- Potwierdzi¢ hasto.

- Klikng¢ przycisk ,,OK".

= Klikniecie symbolu menu powoduje otwarcie podmenu:
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,‘ L . Wybranie tej pozycji powoduje wyéwietlenie
Edycja uzytkownika ekranu Edycja uzytkownika.

Wybranie tej pozycji powoduje wyswietlenie
pytania bezpieczenstwa. Po potwierdzeniu
uzytkownik zostaje usuniety.

il Usuwanie uzytkow-
nika

Role uzytkownika

Kliknigcie przycisku

Utwérz role dla uzytkownika

umozliwia utworzenie roli dla uzytkownika.
- Wprowadzié nazwe roli (od 3 do 40 znakow).
- Uaktywni¢ zgdana role:

Konfiguracja (Maszyny / Ustawienia systemowe / Sie¢ / Zarzadzanie uzyt-
kownikami / Powiadomienia / Kopia bezpieczenstwa / Przywracanie usta-
wien fabrycznych / Eksport / Aktualizacje)

Maszyny

Materiaty

Elementy (Zarzadzanie elementami / Raport dotyczacy elementu)
Zgrzewanie punktowe

Statystyki

TPS

- Klikng¢ przycisk ,,OK".

= Klikniecie symbolu menu powoduje otwarcie podmenu:

f‘ Edycja roli uzyt- Wybranie tej pozycji powoduje wyswietlenie
" kownika ekranu Edycja roli uzytkownika.
i Usuwanie roli uzyt- Wybranie tej pozycji powoduje wyswietlenie

pytania bezpieczenstwa. Po potwierdzeniu ro-

kownika la uzytkownika zostaje usuniegta.

Konfiguracja LDAP

- Wprowadzié serwer LDAP (adres IP).

Aby zastosowac zmiany, nalezy klikng¢ przycisk

Zapisz

Anuluj Zmiany nie zostang zapisane.

Powiadomienia Powiadomienia o btgdach systemowych
- Wprowadzié serwer poczty elektronicznej (wprowadzenie bezposrednie).
- Wprowadzié adres uzywany jako serwer (wprowadzenie bezposrednie).
- Wprowadzié odbiorce wiadomosci e-mail (wprowadzenie bezposrednie).
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Kopia bezpie-
czenstwa

Przywracanie
ustawien

Aby wysta¢ wiadomos¢ testowg, klikng¢ przycisk

Test

PL

Aby zastosowac zmiany, nalezy klikng¢ przycisk

Zapisz

Anuluj Zmiany nie zostang zapisane.

W pozycji ,Kopia bezpieczenstwa" okresla sig, gdzie ma by¢ zapisana i jak czesto
ma by¢ wykonywana kopia bezpieczenstwa danych WeldCube.

Ostatnia kopia bezpieczenstwa zakornczona powodzeniem: [Data]

Miejsce zapisu

- Wprowadzié $ciezke (wprowadzenie bezposrednie).

- Wprowadzié nazwe uzytkownika (wprowadzenie bezposrednie).
- Wprowadzié hasto (wprowadzenie bezposrednie).

Aby zmieni¢ wprowadzone dane, nalezy klikng¢ przycisk

Edytuj ‘

Aby zapisac¢ testowg kopie bezpieczenstwa, nacisng¢ przycisk

Test ‘

Harmonogram
- Uaktywni¢ dzien tygodnia.
- Wybrac¢ czas (godzina i minuta z listy wyboru).

Aby zastosowac zmiany, nalezy klikng¢ przycisk

Zapisz

Anuluj Zmiany nie zostang zapisane.

W pozycji ,Przywracanie ustawien” okresla sie, z jakiej lokalizacji do WeldCube
ma zostac¢ wczytana kopia bezpieczenstwa danych w celu przywrdcenia ustawien.

Miejsce zapisu

- Wprowadzi¢ $ciezke (wprowadzenie bezposrednie).

- Wprowadzi¢ nazwe uzytkownika (wprowadzenie bezposrednie).
- Wprowadzié hasto (wprowadzenie bezposrednie).

- Przywrdcic ustawienia systemowe (tak/nie).
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Aby wczytaé dane z kopii bezpieczenstwa do WeldCube, klikng¢ przycisk

Rozpocznij przywracanie

Anuluj brak przywrdécenia ustawien.

Eksport W pozycji ,Eksport” okresla sie lokalizacje eksportowania danych WeldCube.
Eksport mozliwy (wt./wyt)

Miejsce zapisu

- Wprowadzié $ciezke (wprowadzenie bezposrednie).

- Wprowadzié nazwe uzytkownika (wprowadzenie bezposrednie).
- Wprowadzié hasto (wprowadzenie bezposrednie).

Aby zmieni¢ wprowadzone dane, nalezy klikng¢ przycisk

Edytuj

Aby wykonac¢ eksport testowy, klikngé przycisk
Test

Automatyczne czyszczenie
- Aktywne (wt./wyt.)
- Kasowanie po xx miesigcach (bezposrednie wprowadzenie).

Aby wyeksportowac¢ dane WeldCube, klikngé przycisk

Zapisz

Anuluj brak eksportu danych.

Aktualizacje Aplikacja
- Wyszuka¢ plik z aktualizacja.
- Klikng¢ przycisk ,Rozpocznij aktualizacje”.

Obraz systemu operacyjnego

- Woyszuka¢ plik z aktualizacja.
- Klikng¢ przycisk ,Rozpocznij aktualizacje”.

44



45

PL




46



47

PL




spareparts.fronius.com

&b SPARE PARTS

-\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafe 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

At www.fronius.com/contact you will find the contact details
of all Fronius subsidiaries and Sales & Service Partners.
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