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Stimati cititori

Introducere

Va multumim pentru increderea acordata si va felicitam pentru achizi{ionarea noului pro-
dus Fronius, de o inalta calitate tehnica. Prezentele instructiuni va vor ajuta sa va familia-
rizati cu acesta. Citind cu atentie instructiunile va veti familiariza cu multiplele posibilitati de
utilizare ale produsului Fronius. Doar in acest fel veii putea beneficia de toate avantajele
acestuia.

Va rugam sa respectati si prevederile de siguranta, asigurand astfel una mai mare grad de
siguranta in locatia de utilizare a produsului. Manipularea cu atentie a produsului contribuie
la mentinerea calitatii acestuia de-a lungul unei durate de viata indelungate si la fiabilitatea
acestuia. Acestea sunt premisele esentiale pentru obtinerea unor rezultate excelente.
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Generalitati

Conceptul apara-
tului

Domenii de utili-
zare

Cerintele siste-
mului pentru sis-
temul de sudare

Versiuni firmware

Conditii de licen-
tiere software Mi-
CROSOFT

WeldCube este un PC industrial cu software special pentru monitorizarea sistemelor de
sudare interconectate in domenii de executie. Interfata grafica a utilizatorului, cu simboluri
explicite permite gestionarea simpla si sinoptica a pana la 50 de sisteme de sudare TPS
sau DeltaSpot intr-o linie de productie interconectata.

Locatia si starea sistemelor de sudare individuale sunt vizibile dintr-o privire. Setarile pas-
trate pot fi copiate fara probleme de la un sistem la altul.

Domeniul de utilizare cuprinde toate aparatele din familia de produse Fronius in domeniile
automatizate si manuale.

- Sudare si lipire tare cu arc electric cu electrod fuzibil in mediu de gaz inert (CMT)

- Sudare WIG

- Sudare in puncte DeltaSpot

- Sudare cu plasma

Sursa de curent digitala
racordare directa LocalNet cu optiunea ,Ethernet” la sursa de curent

Daca nu este liber nicio conexiune LocalNet:
- Distribuitor LocalNet pasiv

Pentru evaluarea ulterioara a datelor despre sudare:
- Telecomanda RCU 5000i
- sau activare documentare date (Doku) si activare JobExplorer

Pentru unele functii trebuie racordata o telecomanda RCU 5000i la respectiva sursa de cu-
rent.

Pentru a putea utiliza nelimitat toate functiile WeldCube, versiunea firmware a aparatelor
trebuie sa fie mereu actualizata.

Cerinta minima:

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

- Firmware sursa de curent: OFFICIAL UST V4.33.21 sau superioara
OFFICIAL UBST V1.08.6 sau superioara

- Firmware RCU 5000i: OFFICIAL RCU V1.15.127 sau superioara

Respectati conditiile de licentiere software disponibile la urmatorul link!

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




Interfata de utilizator WeldCube

Interfata de utili- Dupa autentificare in WeldCube, Tn meniu pe interfata utilizator sunt disponibile urmatoa-
zator WeldCube rele puncte de meniu:

- Masini

- Piese

- Sudari cu arc electric

- Sudari in puncte

- Statistici

- Indicatori de consum

- Administrarea componentelor
- Materiale

- Monitorizare piesa

- Configurare



Masini

Generalitati in punctul de meniu Masini sunt listate toate sistemele de sudare existente intr-o retea.
Pot fi apelate informatii referitoare la sistemele individuale de sudare, la job-uri, la compo-
nentele aflate Tn utilizare si la respectivele sudari.

Masini
Privire de ansamblu
Info (pagina de informatii a masinii)
Job-uri
Parcurs componente

Jurnal
Sudari

Vedere live
Masinile sunt afisate separat in functie de stare.
Informatii succinte
Pagina de informatii a masinii

Indicatoare de stare utilizate:

Masina este online, sudarea este in ordine (fara erori, fara avertismente)
Masina nu este online

Eroare la masina

Masina sudeaza in prezent

Masina afiseaza un avertisment

€ 0O O ¢



Privire de ansam-
blu
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Sunt listate toate sistemele de sudare configurate ale unei retele, sunt afisate urmatoarele
date:

<

Nume *

Numar serie

Model
Locatie

Adresa IP
Ultima sudare

Aparatele listate pot fi sortate Tn ordine crescatoare sau descrescatoare, n functie
de datele afisate.

Prin clic pe simbolul de meniu se deschide submeniul. Pot fi selectate urmatoarele

date:

o

JOB

Info
dupa selectare se afiseaza pagina de informatii a sistemului

Jobs **
dupé selectare se afiseaza job-urile salvate in masina

Parcurs componente **

dupa selectare sunt afisate toate modificarile efectuate la sistem, cu data si
ora:

- Adaugare componente

- Indepartare componente

- Actualizari

Jurnal **
dupa selectare este afisat jurnalul masinii.

Prin cAmpul de selectare

‘Interval data

poate fi stabilit timpul de parcurs:

- Nelimitat

- Ultimele 7 zile

- Ultimele 30 zile

- Astazi

- specific (de la/pana la, introducere in calendar, pentru afisare apasati
butonul Utilizare)



*%*

Prin cAmpul de selectare

‘Afi§are

poate fi stabilitd sortarea datelor afisate in jurnal:

- Toate

- Joburi

- User (utilizator)
- Firmware

- Error (Eroare)

Se afiseaza data, tipul si detaliile datelor din jurnal.

in caz de eroare se afiseaza in text durata erorii, in masura in care aceasta

se mentine.

Durata unei erori se calculeaza din momentul de start al erorii pana la apa-
ritia urmatorii erori sau la resetarea unei erori.

“\ Sudari
wed dupa selectare sistemul comuta, in functie de procedeul de sudare, fie la
punctul de meniu Sudari cu arc electric fie la punctul de meniu Sudari in

puncte.

Sunt afisate urmatoarele date:

Sudari cu arc electric
- Denumire masina -
- Numar serie masina -
- Model -
- Locatie -
- AdresaIP -
- Numar cusatura -
- Data -
- Durata[s] -
- Incalcari limita -
- Eroare -
- Numar de serie piesa -
- Cod articol piesa -

Sudari in puncte

Denumire masina
Numar serie masina
Model

Locatie

Adresa IP

Numar al punctului de sudura
Numar program

Data

Numar de serie piesa
Cod articol piesa
Eroare

Tncalcari limita

La selectarea unui punct de submeniu acesta este deschis si afisat.
Urmatoarele puncte de submeniu disponibile pot fi selectate in partea superioara

a paginii.

Prin clic pe numele aparatului se afiseazéa pagina de informatii a masinii.

Doar la masinile TPS

11



Vedere live

Pagina de infor-
matii a masinii
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Zona verde:

Sunt listate toate sistemele de sudare active ale unei retele.

Dupa clic pe instalatia dorita se afiseaza informatii succinte cu urmatoarele date:
- Numar serie

- Nume

- Model

- Locatie

- Adresa IP

- Ultima sudare

Din informatiile succinte poate fi apelata pagina de informatii a acestei masini.

Zona oranj:
Blocaje / Masina / Probleme

Sunt listate toate sistemele de sudare inactive sau cu erori dintr-o retea. La sistemele de
sudare cu erori se afiseaza si numarul erorii Si respectiva descriere a erorii.

Dupa clic pe sistemul dorit se afiseaza informatii succinte cu urmatoarele date:

- Numar serie

- Nume

- Model

- Locatie

- AdresalP

- Ultima sudare

Din informatiile succinte poate fi apelata pagina de informatii a acestei masini.

Pe pagina de informatii a masinii sunt afisate urmatoarele date:
Numele instalatiei

- Numar serie

- Model

- Locatie

- Adresa IP

Vedere de ansamblu asupra starii de functionare

- Zece erori frecvente (diagrama circulara)
- Numarul erorilor in ultima saptamana (diagrama circulara)

Componente

- Ultima actualizare (data, ora) *
- Valabil de la (data, ora) *

* Formatul depinde de limba existenta a browser-ului

Butonul

Deschide tot

afiseaza, atunci cand este actionat, toate datele existente ale tuturor componentelor.

Campul de selectare



|Afiseaza detalii

afiseaza, atunci cand este activat, informatii suplimentare despre identificarea erorilor
(pentru tehnicianul de service).

Datele componentelor individuale pot fi afisate si cu clic pe simbolurile cu sageti.

Vedere de ansam-  Toate job-urile salvate la un sistem de sudare TPS sunt afisate impartit pe grupe, cu numar
blu asupra job- job si nume.
urilor.

La alegerea unei grupe sunt marcate toate job-urile din respectiva grupa.

Job-urile pot fi selectate si individual.

i Afiseaza job selectat

Parcursul pentru acest job

- Interval data

- Ascundere valori nemodificate
- Comparare selectie

- Resetare selectie

Afiseaza parcurs pentru job-urile selec-
tate

- Interval data

*

E Limite Q-Master calculate pentru job-uri-
le selectate

- Interval data

- Factor al abaterii standard

- Actualizare

- Trimite toate job-urile la masina

Nume job | Tensiunea [V] | Intensitatea curentului [A] | Viteza de avans a sé&rmei
[m/min] | Grafic tensiune | Grafic intensitate curent | Grafic viteza de avans a sar-
mei | rata de erori calculata [%] | Trimitere job la masina

-l-:I Resetare selectie

Selectati toate job-urile

* Puncte de meniu in partea superioara a paginii

Ferestrele de vizualizare pot fi apelate si cu clic pe simbolurile din meniu:

i Detalii pentru acest job
W Parcursul pentru acest job
== Parcursul pentru job-urile selectate
.IIZ (numai atunci cand sunt selectate mai mul-

te job-uri)

13



@ Calculare Q-Master Limits pentru acest job
@ Calculare Q-Master Limits pentru job-urile
selectate
(doar atunci cand sunt selectate mai multe
joburi)

REMARCA!

Pentru modificarea unui job poate fi nevoie de mai mult timp.

Transferul valorilor modificate la masina poate fi verificat in parcursul job-ului.

Job-uri: Afigseaza

. La job-urile selectate individual butonul
job selectat

i Afiseaza job selectat

este activat.

Dupa clic pe buton datele sunt afisate, in functie de aparat, in diverse grupe, de ex.:
- Generalitati

- Proces

- Parametri de proces
- Presetari proces

- Mod

- Presetari mod

- Corectura job

- Q-Master

- Documentatie

Cu ajutorul butonului

Parcursul pentru acest job

parcursul jobului poate fi afisat de la creare pana la cel mai recent stadiu, cu toate
modificarile.

Modificarile sunt afisate marcate n galben.

Prin campul de selectare

Interval data

poate fi stabilit timpul de parcurs:

- Nelimitat

- Ultimele 7 zile

- Ultimele 30 zile

- Astazi

- specific (de la/pana la, introducere in calendar, pentru afisare apasati
butonul Utilizare)

in fereastra de vizualizare pentru parcursul job-ului, valorile nemodificate
pot fi ascunse prin activarea campului

‘Ascundere valori nemodificate ‘

Daca sunt marcate mai multe intrari, acestea pot fi comparate cu butonul
’Comparare selectie ‘

14



Job-uri: Afiseaza
parcurs pentru
job-urile selectate

Job-uri: Limite Q-
Master calculate
pentru job-urile
selectate

. Intrarile selectate sunt listate alaturat.

Modificarile sunt afisate marcate in galben.

Cu ajutorul butonului

Resetare selectie

selectia efectuata poate fi anulata.

Parcursul job-ului poate fi afisat si cu clic pe butonul

== Afiseaza parcurs pentru job-urile selec-
ﬂ tate

Prin campul de selectare

Interval data

poate fi stabilit timpul de parcurs:

- Nelimitat

- Ultimele 7 zile

- Ultimele 30 zile

- Astazi

- specific (de la/pana la, introducere in calendar, pentru afisare apasati butonul
Utilizare)

Prin clic pe butonul

E Limite Q-Master calculate pentru job-uri-
le selectate

Q-Master Limits calculate pentru respectivele sudari ale masinii impreuna cu respectivele
job-uri din ultimele 7 zile sunt afisate cu abaterea standard tripla.
Se afiseaza de asemenea progresul.

Prin cdmpul de selectare

Interval data

poate fi stabilit timpul de parcurs:

- Nelimitat

- Ultimele 7 zile

- Ultimele 30 zile

- Astazi

- specific (de la/pana la, introducere in calendar, pentru afisare apasati butonul
Utilizare)

Cu ajutorul cAmpului de introducere

‘Factor al abaterii standard ‘

poate fi introdus factorul pentru abaterea standard.

Prin clic pe butonul

‘Actualizare ‘

15



Job-uri: Resetare
selectie

Job-uri: Selectati
toate job-urile

Parcurs compo-
nente

16

valorile nou setate sunt preluate si calculate din nou.
Se afiseaza urmatoarele valori:
Nume job | Tensiunea [V] | Intensitatea curentului [A] | Viteza de avans a sé&rmei

[m/min] | Grafic tensiune | Grafic intensitate curent | Grafic viteza de avans a sar-
mei | rata de erori calculata [%] | Trimitere job la masina *

Prin clic pe butonul

‘Trimite toate job-urile la masina ‘
toate valorile limita Q-Master nou calculate sunt transferate simultan pe masina.

*

Dupa actualizare, pentru fiecare job este generat un buton

Trimite job [nr.] la masina

Prin clic pe acest buton, valorile limita Q-Master nou calculate pot fi transferate la
masina pentru fiecare job in parte.

Cu ajutorul butonului

#=, Resetare selectie

selectia efectuata poate fi anulata.

Prin clic pe butonul

Ia Selectati toate job-urile

sunt selectate si marcate toate job-urile

Parcursul tuturor componentelor unui sistem de sudare TPS este marcat cu data si ora
intr-o bara de timp.

Astfel se afiseaza daca s-a adaugat sau s-a indepartat o componenta sau un modul sau
daca s-a efectuat o actualizare la un modul.

o Componenta adaugata [inscriptie verde]

Componenta indepartata [inscriptie oranj]

La componenta a fost efectuata o actualizare [inscriptie albastra]

In coloana de alaturi se afiseaza,
- la ce componenta s-a efectuat actualizarea
- versiunea anterioara si versiunea actualizata

in partea de jos, pe bara de timp se afiseaza starea initiala a masinii.



Sudari

Dupa selectare, WeldCube comutd, in functie de procedeul de sudare, fie la punctul de
meniu Sudari cu arc electric fie la punctul de meniu Sudari in puncte.
Se afiseaza urmatoarele date:

Sudari cu arc electric

- Denumire masina

- Numar serie masina
- Model

- Locatie

- Adresa IP

- Numar cusatura

- Data

- Durata[s]

- Tncalcari limita

- Integral

- Numar de serie piesa
- Cod articol piesa

Sudari in puncte

Denumire masina
Numar serie masina
Model

Locatie

Adresa IP

Numar al punctului de sudura
Numar program

Data

Numar de serie piesa
Cod articol piesa
Eroare

Incalcari limita

Mai multe informatii Tn sectiunile Sudari cu arc electric si Sudari in puncte.

17



Piese

Generalitati in punctul de meniu Piese se afiseaza toate piesele care au fost sudate la un sistem con-
figurat la alegere, dintr-o retea.

Se afiseaza numarul de serie al piesei si codul de articol al piesei.

Pentru simplificarea cautarii piesei exista un filtru de text si un asistent de filtrare.

Prin clic pe butonul

Afigseaza mai multe rezultate

se dubleaza numarul de rezultate ale cautarii.

Filtru text Dupa clic pe Ajutor se afiseaza parametrii de cautare posibili.
Pentru cautare:

II' Introduceti parametrii de cautare doriti
|Z| Selectati parametrul de cautare

E Introduceti valoare

E Efectuati clic pe OK

Piesele sunt afisate sortate corespunzator.

Exemplu:
Cautare dupa numarul de serie al aparatului

serialnumber: 12345678 ==> OK

Sunt afisate toate piesele sudate la sursa de curent cu numarul de serie 12345678.

Asistent de filtra-  Dupa clic pe Asistent filtrare sunt afisati parametrii de cautare posibili ai asistentului de
re filtrare.
Parametrii de cautare ai asistentului de filtrare sunt aceiasi precum parametrii de cautare
ai filtrului de text.

Generalitati Data/ora

- Numar de serie piesa - dela

- Cod articol piesa - péanala

- Numar serie

- Denumire masina 1. Camp:

- Model Introducere calendar zi, luna, an
- Adresa IP

- Locatie masina 2. Camp:

- Eroare (Da/ Nu) Ora

Pentru cautare:

m Selectati parametrii de cautare doriti
|Z| Introduceti valoare
@ Dati clic pe butonul Salvare

18



Piesele sunt afisate sortate corespunzator.

Raport compo-

nenta pentru su- )]
dari cu arc

electric

Dupa clic pe simbolul ochi se afiseaza raportul piesei selectate.

in raportul de pies& pentru sudarile cu arc electric sunt afisate urmatoarele date:

Starea componentei

*

Numar de serie piesa
Cod articol piesa
Nume piesa

Pasi de prelucrare configurati

Numarul de sudari

Numarul de sudari OK *

Numarul de sudari eronate *
Numarul de sudari lipsa *
Numarul de sudari multiple *
Numarul de sudari neconfigurate *

Timp arc electric [s]
Timp de sudare DeltaSpot [s]

Numar de abateri de la valorile limita

incl. diagrama circulara

Fotografiile piesei
(in masura in care Tn administrarea piesei sunt salvate fotografii pentru piesa)

Pasi de prelucrare

Deschide tot

Buton pentru afisarea tuturor pasilor de
prelucrare

inchide tot

Buton pentru ascunderea tuturor pasilor
de prelucrare

Camp de selectare
Mod de scalare tabele

Automat / Masina

NU este in ordine (numerele pasilor de prelucrare)

Numar pas de prelucrare | Statut

Cusatura

Detalii ale procedurii de sudare (conexiune la sudarile cu arc electric ale pie-
sei)

Numar cusatura

Data sudarii

Eroare

Durata [s]

Incalcari limita

19
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*%*

Masina

Nume *

Numar serie masina
Model

Locatie

Adresa IP

Reprezentarea grafica a parcursului sudarii
Pe axa timpului sunt afisati urmatorii parametri:

la sudarile cu arc electric

viteza de avans a sarmei [m/min] - verde
Intensitatea curentului [A] - rosu
tensiune [V] - albastru

viteza de sudare [cm/min] - galben

la sudarea in puncte

forta [kN] - albastru

intensitatea curentului [KA] - rosu
tensiune [V] - verde

rezistentd [uOhm] - kaki

tensiunea medie
intensitatea medie
viteza medie de avans a sarmei

Parcursul sudarii sectiunilor individuale de sudare

(de ex. la o sudare cu arc electric cu electrod fuzibil in mediu de gaz inert)

Valori prescrise

Mod de sudare

Durata

Numar job **

Consum de gaz

Numar curbe caracteristice de sudare
Viteza de avans a sarmei [m/min]
Corectia lungimii arcului electric [%]
Corectia impulsului [%]

Tensiune orientativa a arcului electric [V]
Curent de sudare orientativ [A]

Limite

Valoare prescrisa a intensitatii [A]

Valoare prescrisa a tensiunii [V]

Valoare prescrisa a vitezei de avans a sarmei [m/min]

Durata maxima a abaterii intensitatii [s]

Durata maxima a abaterii tensiunii [s]

Durata maxima a abaterii vitezei de avans a sarmei intensitatii [s]
Reactie

se afiseaza ca link; deschide masinile / pagina de informatii a masinii

se afiseaza ca link; deschide masini / job-uri / numarul afisat al job-ului



Raportul de piesa
pentru sudarile in )
puncte

Dupa clic pe simbolul ochi se afiseaza raportul piesei selectate.

in raportul de piesa pentru sudarile in puncte sunt afisate urmatoarele date:

Descriere

- Numar de serie piesa
- Cod articol piesa

- Nume piesa

- Stare

Pasi de prelucrare configurati

- Numarul de sudari

- Numarul de sudari OK

- Numarul de sudari eronate

- Numarul de sudari lipsa

- Numarul de sudari multiple

- Numarul de sudari neconfigurate

- Timp arc electric [s]

- Timp de sudare DeltaSpot [s]

- Numar de abateri de la valorile limita

Fotografiile piesei
(In masura in care Tn administrarea piesei sunt salvate fotografii pentru piesa)

Pasi de prelucrare
Numar pas de prelucrare | Statut

Punct

- Numar al punctului de sudura
- Numar program

- Data

- Eroare

- Incalcari limita

Masina

- Nume

- Numar serie
- Model
Adresa IP

- Locatie

Reprezentarea grafica a parcursului sudarii

Pe axa timpului sunt afisati urmatorii parametri:
- forta [kN] - albastru

- intensitatea curentului [KA] - rosu

- tensiune [V] - verde

- rezistenta [uOhm] - kaki
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Parcursul sudarii sectiunilor individuale de sudare
(de ex. la o sudare cu arc electric cu electrod fuzibil in mediu de gaz inert)

Valori prescrise

- Mod de sudare

- Durata

- Numar job

- Consum de gaz

- Numar curbe caracteristice de sudare
- Viteza de avans a s&rmei [m/min]

- Corectia lungimii arcului electric [%)]

- Corectia impulsului [%]

- Tensiune orientativa a arcului electric [V]
- Curent de sudare orientativ [A]

Limite

- Curent de sudare orientativ [A]

- Limita inferioara curent [-A]

- Limita superioara curent [+A]

- Valoare prescrisa a tensiunii [V]

- Limita inferioara de tensiune [-V]

- Limita superioara de tensiune [+V]

- Valoare prescrisa a vitezei de avans a sarmei [m/min]
- Limita inferioara a vitezei de avans sarmei [-m/min]

- Limita superioara a vitezei de avans sarmei [+m/min]
- Durata maxima a abaterii intensitatii [s]

- Durata maxima a abaterii tensiunii [s]

- Durata maxima a abaterii vitezei de avans a sarmei intensitétii [s]
- Reactie

se afiseaza ca link; deschide masinile / pagina de informatii a masinii
se afiseaza ca link; deschide masini / job-uri / numarul afisat al job-ului



Sudari cu arc electric

Generalitati

Filtru text

In punctul de meniu Sudari cu arc electric se afiseaza toate Sudarile cu arc electric care
au fost sudate la un sistem configurat la alegere, dintr-o retea.

Se afiseaza:

- Denumire masina - Data

- Numar serie masina - Durata[s]

- Model - Tncalcari limita

- Locatie - Integral

- AdresaIP - Numar de serie piesa
- Numar cusatura - Cod articol piesa

Pentru simplificarea cautarii exista un filtru de text si un asistent de filtrare.

Prin clic pe butonul

Afiseaza mai multe rezultate

se dubleaza numarul de rezultate ale cautarii.

Dupa clic pe Ajutor se afiseaza parametrii de cautare posibili.
Pentru cautare:

m Introduceti parametrii de cautare doriti
@ Selectati parametrul de cautare

@ Introduceti valoare

E Efectuati clic pe OK

Sudérile sunt afisate sortate corespunzator.

Exemplu:
Cautare dupa numarul de serie al aparatului

serialnumber: 12345678 ==> OK

Sunt afisate toate sudarile efectuate la sursa de curent cu numarul de serie 12345678.
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Asistent de filtra-
re

Sudari cu arc
electric

24

Dupa clic pe Asistent filtrare sunt afisati parametrii de cautare posibili ai asistentului de
filtrare.

Parametrii de cautare ai asistentului de filtrare sunt aceiasi precum parametrii de cautare
ai filtrului de text.

Generalitati Data/ora

- Id - dela

- Numar serie - panala

- Denumire masina

- Model 1. Camp:

- Locatie masina Introducere calendar zi, luna, an

- Adresa IP

- Numar de serie piesa 2. Camp:

- Cod articol piesa Ora

- Numar cusatura

- Mod de sudare Incalcari limita

- Numar job - Depasire limita superioara a curentu-

- Integral (Da / Nu) lui

- Eroare (Da/ Nu) - Scadere sub limita inferioara a curen-
tului

- Depasire limita superioara a tensiunii

- Scadere sub limita inferioara de ten-
siune

- Depasire limita superioara la viteza
de avans a sarmei

- Scadere sub limita inferioara la viteza
de avans a sarmei

- Depasire limita superioara la viteza
de sudare

- Scadere sub limita inferioara la viteza
de sudare

(Da / Nu)

Pentru cautare:

|I| Selectati parametrii de cautare doriti
|Z| Introduceti valoare
E Dati clic pe butonul Salvare

Sudarile sunt afisate sortate corespunzator.

Dupa clic pe simbolul ochi se afiseaza raportul sudarii cu arc electric selectate.

Se afiseaza urmatoarele date:

Cusatura

- Numar cusatura
- Data

- Integral

- Durata

- Incalcari limita




*%*

Masina

- Nume*

- Numar serie
- Model
Adresa IP

- Locatie

Piesa
- Cod articol
- Numar serie

Valori momentane (reprezentarea grafica a parcursului sudarii)
Pe axa timpului sunt afisati urmatorii parametri:

- Viteza de avans a sarmei in m/min (verde)

- Intensitatea curentului in A ( rosu)

- Tensiunea in V( albastru)

- Viteza de sudare in cm/min (galben)

Parcursul sudarii sectiunilor individuale de sudare
(de ex. la o sudare cu arc electric cu electrod fuzibil in mediu de gaz inert)

Valori prescrise

- Mod de sudare

- Durata

- Numar job **

- Consum de gaz

- Numar curbe caracteristice de sudare
- Viteza de avans a sarmei

- Corectia lungimii arcului electric

- Corectie impuls

- Tensiune orientativa a arcului electric
- Curent de sudare orientativ

Limite

- Curent de sudare orientativ [A]

- Limita inferioara curent [-A]

- Limita superioara curent [+A]

- Valoare prescrisa a tensiunii [V]

- Limita inferioara de tensiune [-V]

- Limita superioara de tensiune [+V]

- Valoare prescrisa a vitezei de avans a sarmei [m/min]
- Limita inferioara a vitezei de avans sarmei [-m/min]

- Limita superioara a vitezei de avans sarmei [+m/min]

se afiseaza ca link; deschide masinile / pagina de informatii a masinii
se afiseaza ca link; deschide masini / job-uri / numarul afisat al job-ului
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Sudari in puncte

Generalitati Tn punctul de meniu Sudari in puncte se afiseazé toate sudérile in puncte care au fost su-
date la un sistem de sudare in puncte configurat la alegere, dintr-o retea.

Se afiseaza:

- Denumire masina - Numar program

- Numar serie masina - Data

- Model - Numar de serie piesa
- Locatie - Cod articol piesa

- AdresaIP - Eroare

- Numar al punctului de sudura - Tncalcari limita

Pentru simplificarea cautarii exista un filtru de text si un asistent de filtrare.

Prin clic pe butonul

Afiseaza mai multe rezultate

se dubleaza numarul de rezultate ale cautarii.

Filtru text Dupa clic pe Ajutor se afiseaza parametrii de cautare posibili.
Pentru cautare:

m Introduceti parametrii de cautare doriti
@ Selectati parametrul de cautare

@ Introduceti valoare

E Efectuati clic pe OK

Sudérile sunt afisate sortate corespunzator.

Exemplu:
Cautare dupa numarul de serie al aparatului

serialnumber: 12345678 ==> OK

Sunt afisate toate sudarile in puncte efectuate la sursa de curent cu numarul de serie
12345678.
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Asistent de filtra-
re

Sudari in puncte

Dupa clic pe Asistent filtrare sunt afisati parametrii de cautare posibili ai asistentului de

filtrare.

Parametrii de cautare ai asistentului de filtrare sunt aceiasi precum parametrii de cautare

ai filtrului de text.

Generalitati

Id

Numar de serie piesa
Cod articol piesa
Numar serie
Denumire masina
Model

Locatie masina
Adresa IP

Numar al punctului de sudura
Numar program
Eroare (Da / Nu)

Pentru cautare:

m Selectati parametrii de cautare doriti

[2]

Introduceti valoare

E Dati clic pe butonul Salvare

Data/ora
- dela
- panala

1. Camp:
Introducere calendar zi, luna, an

2. Camp:
Ora

Incalcari limita

- Are o incalcare de limita

- Depasire limita superioara a curentu-
lui

- Scadere sub limita inferioara a curen-
tului

- Depasire limita de forta superioara

- Scadere sub limita de forta inferioara

(Da / Nu)

Sudarile in puncte sunt afisate sortate corespunzator.

@

Dupa clic pe simbolul ochi se afiseaza sudarea in puncte selectata.

Se afiseaza urmatoarele date:

Punct

- Numar al punctului de sudura

- Numar program
- Data

- Eroare

- Tncalcari limita

Masina

- Numar serie
- Nume*

- Model
Adresa IP

- Locatie

Piesa
- Cod articol
- Numar serie
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Electrod

- Contor puncte (brat mobil)
- Contor puncte (brat fix)

- Tip (brat mobil)

- Tip (brat fix)

- Limita (brat mobil)

- Limita (brat fix)

Banda de proces

- Lungimea utilizata (brat mobil)

- Lungimea utilizata (brat fix)

- Tip (brat mobil)

- Tip (brat fix)

- Lungime (brat mobil)

- Lungime (brat fix)

- Consum banda de proces (brat mobil)
- Consum banda de proces (brat fix)

Valori momentane (reprezentarea grafica a parcursului sudarii in puncte)

Pe axa timpului sunt afisati urmatorii parametri:

- Viteza de avans a sarmei in m/min (verde)

- Intensitatea curentului Tn kKA (curent nominal... rosu deschis, curent momen-
tan... rosu inchis)

- Puterea in kN (putere nominala... albastru deschis, puterea momentana... al-
bastru inchis)

se afiseaza ca link; deschide masinile / pagina de informatii a masinii



Statistici

Generalitati

Statistici

In punctul de meniu Statistici sunt evaluate statistic toate sudarile care au fost efectuate la
un sistem de sudare disponibila la o retea.

Sunt disponibile diverse posibilitati de filtrare si grupare.

Valorile statistice pot fi afisate ca diagrama cu bare, diagrama cu linii sau diagrama matri-
ce.

in lista de selectare

Valoare de afisat

se stabileste criteriul pentru evaluarea statistica:

- Energie - Numarul total de sudari

- Consum de gaz - Numarul total de sectiuni

- Consum sarma (greutate) - Numarul de sudari eronate
- Consum sarma (lungime) - Numarul de sectiuni eronate
- Consum banda de proces - Costurigaz

- Consum banda de proces (brat mobil) - Costuri s&rma

- Consum banda de proces (brat fix)
- Durata procesului

- Rata de eroare a sudarii

- Rata de eroare a sectiunii

Prin lista de selectare

Interval data

poate fi stabilit intervalul pentru statistica:

- Nelimitat

- Ultimele 7 zile

- Ultimele 30 zile

- Astazi

- specific (de la/pana la, introducere in calendar, pentru afisare apasati butonul Utili-
zare)

Prin lista de selectare

‘grupat dupa

se efectueaza o grupare in statistica.

Sunt disponibile urmatoarele posibilitati de grupare:

- Ora - Numar job/program

- i - Numar al punctului de sudura/
- Saptaméana cusatura

- Luna - Gaz

- An - Sarma

- Denumire masina - Tipsarma

- Adresa IP - Diametrul bobinei de s&rma

- Numar serie masina - Banda de proces (brat mobil)
- Locatie masina - Banda de proces (brat fix)

- Cod articol piesa - Banda de proces

Prin clic pe buton

x

29



poate fi anulata gruparea.

Prin clic pe butonul

+ Adauga o noua grupa

poate fi addugata o noua grupare la statistica.

Succesiunea gruparilor poate fi modificata cu ajutorul

—
—

butonului.

Prin clic pe butonul

Y Definire criterii de filtrare

pot fi introduse urmatoarele criterii de filtrare:
- Numar serie masina

- Adresa P

- Denumire masina

- Locatie masina

- Cod articol piesa

- Numar job / program

- Numar al punctului de sudura / cusatura
- Numar sectiune

Rezultatul statisticii poate fi reprezentat grafic:

Diagrama cu bare (stivuite)

Diagrama cu bare (grupate)

Diagrama cu linii

Diagrama cu matrice

La diagrama cu matrice, cu ajutorul listei de selectare

Sorteaza date diagrama dupa

poate fi stabilita urmatoarea posibilitate de sortare:
- default

- suma descrescatoare serie

- suma descrescatoare categorie

- suma descrescatoare serie si categorie

Cu ajutorul butonului

Micsoreaza pana se potriveste

diagrama matrice este redusa la dimensiuni pentru a putea fi afisatéd complet pe ecranele
cu marimi diferite.



Indicatori de consum

Generalitati

Indicatori de con-
sum

In punctul de meniu indicatori de consum se afiseaza costurile per cod articol componenta
si un raport de costuri, Tn masura in care in punctul de meniu Materiale au fost salvate pre-
turile pentru materialele individuale.

Prin campul de selectare

Interval data

poate fi stabilit intervalul pentru Indicatori de consum:

- Nelimitat

- Ultimele 7 zile

- Ultimele 30 zile

- Astazi

- specific (de la/pana la, introducere in calendar, pentru afisare apasati butonul Utili-
zare)

Costuri per cod articol piesa

- Cod articol piesa

- Nume piesa

- Costuri totale [€]

- costuri medii per piesa [€]

- Costuri per pas de prelucrare [€]
Sarma (cu link spre statistici / costuri s&rma)
Gaz (cu link pe statistici / costuri gaz)

Raport costuri

Diagrama cu bare a costurilor totale [€] prin intermediul datei
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Administrarea componentelor

Generalitati

Calculare Q-Mas-
ter Limits

32

In punctul de meniu Administrare piese pot fi gestionate piese.

Se afiseaza codul de articol si numele piesei, pot fi adaugate piese noi.

Prin clic pe simbolul de meniu se deschide submeniul:

Dupa selectare se afiseaza Prelucrare tip piesa.

A

# Prelucrare

Dupa selectare piesa este copiata, se afiseaza pa-

. .
3§ Duplicare gina Prelucrare tip piesa.

Dupa selectare se afiseaza o intrebare de siguran-

M Indepartare t4. Dupa confirmare se sterge piesa.

B Calculare Q-Master Dupa selectare se calculeaza Q-Master Limits pen-
Limits tru respectiva piesa.

La calcularea Q-Master Limits se calculeaza respectivele piese din ultimele 7 zile cu aba-
terea standard tripla.
Se afiseaza o diagrama de progres.

Dupa terminarea calculului se afiseaza urmatoarele date pentru noile limite:
- Numar pas de prelucrare
- Numar sectiune
- Tensiune [V]
- Intensitatea curentului [A]
- Viteza de avans a sarmei [m/min]
- vedere grafica de ansamblu tensiune
- vedere grafica de ansamblu intensitatea curentului
- vedere grafica de ansamblu viteza de avans a sarmei
- rata de eroare calculata [%]
(rata de eroare procentuala a sudarilor cu valorile limita actualizate)

Prin campul de selectare

‘Interval data

poate fi stabilit intervalul de calcul:

- Nelimitat

- Ultimele 7 zile

- Ultimele 30 zile

- Astazi

- specific (de la/pana la, introducere in calendar, pentru afisare apasati butonul Utili-
zare)

Cu ajutorul campului de introducere

‘Factor al abaterii standard

poate fi introdus factorul pentru abaterea standard.

Prin clic pe butonul



Adaugare tip nou
de piesa / prelu-
crare piesa

Actualizare

valorile nou setate sunt preluate si calculate din nou.

Dupa clic pe butonul

+ Adaugare tip nou de piesa

se afiseaza pagina Prelucrare tip piesa:

Descriere

- Cod articol *

- Nume piesa *

- Costuri rebuturi *

*

trebuie Tnscrise la piesele noi
* trebuie sa fie o valoare numerica intre 0 si 10000

Pasi de prelucrare

+ Adaugare pas nou de prelucrare 1 - max. 20 semne

x Indepartare pas de prelucrare
Figura x / x

£ Inapoi

la navigare intre mai multe imagini

> Continuare

+ Adaugare imagine noua

¥ indepartare imagine

Cu ajutorul butonului

+

poate fi transferat un pas de prelucrare intr-o imagine:
Efectuati clic pe butonul pasului de prelucrare si trageti-l in pozitia dorita a imaginii (drag
& drop)

Pentru a prelua piesa nou creata sau modificarile, dati clic pe butonul

‘Salvare

Piesele nou create sau modificarile

Anulare
nu sunt salvate.
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Materiale

Generalitati

Sarme pentru su-
dare

Gaze

Diverse

34

n punctul de meniu Material pot fi inregistrate date despre materialele sudate.

Pot fi introduse date pentru sdrmele pentru sudare, gaze si date pentru diverse.

La sarmele pentru sudare sunt afisate urmatoarele date:
- Denumire sarma

- Diametru [mm]

- Densitate [kg/m?]

- Costuri [€/kg]

Pot fi introduse valorile pentru densitate si costuri.

Pentru a prelua modificarile efectuati clic pe butonul

‘Salvare ‘

‘Anulare ‘Modificérile nu sunt salvate.

La gaze sunt afisate urmatoarele date:
- Denumire gaz
- Gaz[€/

Pot fi introduse valorile pentru gaz.

Pentru a prelua modificarile efectuati clic pe butonul

‘Salvare ‘

‘Anulare ‘Modificérile nu sunt salvate.

La Diverse sunt afisate urmatoarele date:
- Costuri pentru energie [€/kWh]

- Randament pentru Tps [%]

- Randament pentru DeltaSpot [%]

Pot fi introduse valori.

Pentru a prelua modificarile efectuati clic pe butonul

‘Salvare ‘

‘Anulare ‘Modificérile nu sunt salvate.




Monitorizare piesa

Generalitati

Monitorizare pie-
sa

In punctul de meniu Monitorizare piesé este reprezentat parcursul de sudare al unui sistem
de sudare aflat momentan in functiune.

Starea piesei sudate, momentul ultimei prelucrari si marcarile inscrise Tn imaginile eventual
existente ale pasilor de prelucrare sunt actualizate automat pe parcurs.

In campul de selectare poate fi selectat sistemul de sudare actual.

Prin clic pe butoanele
Start Pauza

poate fi pornita sau intrerupta reprezentarea parcursului de sudare al sistemului de su-
dare.

Butonul Start este mereu activ, cu exceptia cazului in care reprezentarea parcursului de
sudare a fost intrerupta cu clic pe butonul Pauza.

Piesa

- Afisare raport de piesa (link catre respectivul raport de piesa)
- Numar de serie piesa

- Cod articol piesa

- Stare

- Ultima sudare

Intr-o imagine existenta a piesei sunt reprezentati cu verde pasii de prelucrare deja su-
dati, pasii de prelucrare care mai urmeaza a fi efectuati sunt reprezentati in oranj.
Tnainte de inceperea sudérii unui pas de prelucrare, acesta este evidentiat vizual pentru
scurt timp.
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Ex.: Imagine piesa cu pasii de prelucrare sudati (verde), care urmeaza a fi sudati (oranj) si pasul de prelucrare
sudat in prezent (oranj, evidentiat)



Configurari

Generalitati

Masini

Identificare piesa

Tn punctul de meniu Configurare pot fi stabilite datele pentru urmétoarele domenii:

- Masini - Mesaje

- ldentificare piesa - siguranta
- Setari sistem - Restabilire
-  Retea - Export

- Administrare utilizatori - Actualizari

Colectie date

- Sincronizare timp masini Pornit / Oprit

- Adresele IP pentru masinile TPS (pot fi inscrise in cadmp)

- Adresele IP pentru masinile DeltaSpot (pot fi inscrise ih camp)

Pentru a prelua modificarile efectuati clic pe butonul

‘Salvare ‘

‘Anulare ‘Modificérile nu sunt salvate.

Accesibilitate masini
Introduceti adresa IP sau numele gazdei in cdmp si abia apoi efectuati clic pe butonul Test

in cadrul retelei se verificad daca adresa IP introdusa sau numele gazdei sunt accesibile.
Se afiseazéa o confirmare sau un mesaj de eroare, dupé caz.

Vizibilitatea masinii
Stabileste daca se afiseaza un sistem de sudare existent in retea.

Pentru sistemele de sudare disponibile se afiseaza numarul de serie, numele, adresa IP si
campul de selectare Vizibil.
La campul de selectare Vizibil activat se afiseazé sistemul de sudare in WeldCube.

Evaluarile reale pot fi efectuate doar cu clasificarea exacta a sudarilor la piese si astfel la
tipurile de piese.

Astfel de exemplu in WeldCube este definit un tip de piesa prin codul de articol, numarul
de serie defineste un exemplar concret al acestui tip.

Daca in diverse procese nu exista numere de serie pentru componente sau sunt uitate, nu-
merele de serie pot fi generate prin WeldCube.

Atribuirea unui numar de serie si a unui cod de articol se poate realiza de la sursa de curent
sau prin WeldCube.

Interfata utilizator afisata

TPS

Tn cazul modificarii setarilor pentru o masina, aceste modificari sunt valabile pentru
toate masinile.
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La cadmpul de selectare activat modificarile de setari de la o0 masina sunt preluate pentru
toate masinile.

- Masina

- Sursa cod articol @
(Masina / WeldCube)

- Sursa numar de serie @
(Masina / WeldCube)

- Configurare

, (virgula) Camp de selectare pentru stabilirea
; (punct si virgula) separatorului
/ (linie oblica)

©  Atunci cand indicatorul mausului este plasat pe simbol, se afiseaza un text ajutator.

Pentru a prelua modificarile efectuati clic pe butonul

‘Salvare ‘

‘Anulare ‘Modificérile nu sunt salvate.

Posibilitati de combinare pentru generarea numerelor de serie si a codurilor de arti-

col
Sursa Sursa numar de  Utilizare
cod articol serie
Aplicatii automatizate:
Robotul acorda ambele valori
Masina Masina D )
’ ’ Aplicatii manuale:
cresterea exponentiald manuala a numarului
de serie la RCU 5000i
Masin WeldCube iAlecat,u automatizate fara contor componente
’ in programul robotului
Aplicatii manuale;
WeldCube Masina cresterea exponentiald a numarului de serie
cu RCU 5000i
Aplicatii automatizate, la care este sudat doar
WeldCube WeldCube un singur tip de componenta/articol (fara im-
plementare in programul robotului)
Setari sistem Data & ora

- Data (introducere calendar zi, luna, an)

- Ora (ora, minut- lista de selectare)

- Zona de fus orar (lista de selectare)

- Sincronizare cu serverul de timp (Pornit / Oprit)
- Server de timp (introducere directa)

Repornire sistem
- Reporniti acum (buton)

Pentru a prelua modificarile efectuati clic pe butonul

Salvare
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Retea

Administrare utili-
zatori

Anulare Modificarile nu sunt salvate.

IMPORTANT! Modificarile si setarile in submeniul Retea presupun detinerea de cunostin-
te din tehnologia de retea.

- Informatii despre conexiunea de retea existenta
- Adresa MAC

- DHCP (Activat / Dezactivat)

- Adresa IP (introducere directa)

- Subnet-Mask (introducere directa)

- Standard Gateway (introducere directa)

- Procurare automata DNS (Activat / Dezactivat)
- Adresa DNS (introducere directa)

- Adresa DNS alternativa (introducere directa)

Pentru a prelua modificarile efectuati clic pe butonul

‘Salvare ‘

‘Anulare ‘Modificérile nu sunt salvate.

Utilizator

Prin clic pe butonul

Creare utilizator

poate fi introdus un nou utilizator:

- introduceti numele de utilizator
- selectati rolul utilizatorului

- introduceti adresa de e-mail

- introduceti parola (5-20 semne)
- confirmati parola

- dati clic pe butonul OK

— Prin clic pe simbolul de meniu se deschide submeniul:

Dupa selectare se afiseaza pagina Prelucrare uti-

#  Editarea utilizatorilor lizator.

Dupa selectare se afiseaza o intrebare de siguran-

WMl Stergerea utilizatorilor ta. Dupa confirmare se sterge utilizatorul.

Roluri utilizator

Prin clic pe butonul
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Mesaje
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Creare rol utilizator ‘

poate fi introdus un nou rol de utilizator:
- introduceti numele rolului de utilizator (3-40 semne)
- activati rolurile dorite

configurare (masini / setari sistem / retea / administrare utilizatori / mesaje / siguranta
/ restabilire / export / actualizari)

masini

materiale

piese (administrare piese / raport de piesa)

sudare in puncte

statistici

TPS

- dati clic pe butonul OK

— Prin clic pe simbolul de meniu se deschide submeniul:

Dupa selectare se afiseaza pagina Prelucrare rol

A
Prelucrare rol utilizator ..
s utilizator .

Dupa selectare se afiseaza o intrebare de siguran-

- ili
Stergere rol utilizator ta. Dupa confirmare se sterge rolul utilizatorului.

Configurare LDAP

- Introduceti serverul LDAP (adresa IP)

Pentru a prelua modificarile efectuati clic pe butonul

‘Salvare ‘

‘Anulare ‘Modificérile nu sunt salvate.

Notificari privind erorile sistemului

- Introduceti server mail (introducere directa)

- Introduceti adresa care trebuie utilizatd ca expeditor (introducere directa)
- Introduceti destinatar e-mail (introducere directa)

Pentru a trimite un mesaj text, efectuati clic pe butonul
‘Test ‘

Pentru a prelua modificarile efectuati clic pe butonul

‘Salvare ‘

‘Anulare ‘Modificérile nu sunt salvate.




Siguranta

Restabilire

Export

Prin siguranta se stabileste unde si cat de des se efectueaza o copie de siguranta a datelor
WeldCube existente.

Ultima copie de siguranta efectuata cu succes: [Data]
Locul de salvare
- Introduceti calea (introducere directa)

- Introduceti numele utilizatorului (introducere directa)
- Introduceti parola (introducere directa)

Pentru a modifica datele, dati clic pe butonul

‘ Prelucrare ‘

Pentru a salva o copie de siguranta de test, efectuati clic pe
‘Test ‘

Plan termene
- Activare zi saptamana
- Selectare ora (ora + minut, lista de selectare)

Pentru a prelua modificarile efectuati clic pe butonul

‘Salvare

‘Anulare ‘Modificérile nu sunt salvate.

Prin Restabilire se stabileste de unde pot fi procurate datele pentru restabilirea acestora
pe WeldCube.

Locul de salvare

- Introduceti calea (introducere directa)

- Introduceti numele utilizatorului (introducere directa)
- Introduceti parola (introducere directa)

- Restabiliti setarile sistemului (Da / Nu)

Pentru a restabili datele din copia de siguranta pe WeldCube, efectuati clic pe
‘Start restabilire ‘

fara restabilire

‘Anulare

Prin export se stabileste unde sunt exportate datele WeldCube.
Export posibil (Pornit / Oprit)

Locul de salvare

- Introduceti calea (introducere directa)

- Introduceti numele utilizatorului (introducere directa)
- Introduceti parola (introducere directa)
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Actualizari
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Pentru a modifica datele, dati clic pe butonul

‘ Prelucrare ‘

Pentru a efectua un export de test, efectuati clic pe
‘Test ‘

Curatare automata
- Activat (Pornit / Oprit)
- Introduceti Stergere dupa xx luni (introducerea directa a lunilor)

Pentru a exporta datele WeldCube, efectuati clic pe butonul

‘Salvare ‘

‘Anulare ‘féré export date

Aplicatie
- Cautare fisier de actualizare
- Efectuati clic pe butonul Start actualizare

Imagine sistem de operare
- Cautare fisier de actualizare
- Efectuati clic pe butonul Start actualizare
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