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THANK YOU FOR SELECTING
A QUALITY PRODUCT BY
LINCOLN ELECTRIC.

PLEASE EXAMINE CARTON AND EQUIPMENT FOR
DAMAGE IMMEDIATELY

When this equipment is shipped, title passes to the purchaser
upon receipt by the carrier. Consequently, claims for material
damaged in shipment must be made by the purchaser against the
transportation company at the time the shipment is received.

SAFETY DEPENDS ON YOU

Lincoln arc welding and cutting equipment is designed and built
with safety in mind. However, your overall safety can be increased
by proper installation ... and thoughtful operation on your part.

DO NOT INSTALL, OPERATE OR REPAIR THIS EQUIPMENT
WITHOUT READING THIS MANUAL AND THE SAFETY
PRECAUTIONS CONTAINED THROUGHOUT. And, most importantly,
think before you act and be careful.

/\ WARNING

This statement appears where the information must be followed
exactly to avoid serious personal injury or loss of life.

/\ CAUTION

This statement appears where the information must be followed
to avoid minor personal injury or damage to this equipment.

iii A

KEEP YOUR HEAD OUT OF THE FUMES.

DON’T get too close to the arc.
Use corrective lenses if necessary
to stay a reasonable distance
away from the arc.

READ and obey the Safety Data
Sheet (SDS) and the warning label
that appears on all containers of
welding materials.

USE ENOUGH VENTILATION or
exhaust at the arc, or both, to

keep the fumes and gases from
your breathing zone and the general area.

IN A LARGE ROOM OR OUTDOORS, natural ventilation may be
adequate if you keep your head out of the fumes (See below).

USE NATURAL DRAFTS or fans to keep the fumes away
from your face.

If you develop unusual symptoms, see your supervisor.
Perhaps the welding atmosphere and ventilation system
should be checked.

WEAR CORRECT EYE, EAR &
BODY PROTECTION

PROTECT your eyes and face with welding helmet
properly fitted and with proper grade of filter plate
(See ANSI 749.1).

PROTECT your body from welding spatter and arc
flash with protective clothing including woolen
clothing, flame-proof apron and gloves, leather
leggings, and high boots.

PROTECT others from splatter, flash, and glare
with protective screens or barriers.

IN SOME AREAS, protection from noise may be appropriate.
BE SURE protective equipment is in good condition.

Also, wear safety glasses in work area g 9

AT ALL TIMES.

SPECIAL SITUATIONS

DO NOT WELD OR CUT containers or materials which previously

had been in contact with hazardous substances unless they are
properly cleaned. This is extremely dangerous.

DO NOT WELD OR CUT painted or plated parts unless special
precautions with ventilation have been taken. They can release
highly toxic fumes or gases.

Additional precautionary measures

PROTECT compressed gas cylinders from excessive heat,
mechanical shocks, and arcs; fasten cylinders so they cannot fall.

BE SURE cylinders are never grounded or part of an
electrical circuit.

REMOVE all potential fire hazards from welding area.

ALWAYS HAVE FIRE FIGHTING EQUIPMENT READY FOR
IMMEDIATE USE AND KNOW HOW TO USE IT.
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SAFETY

SECTION A:

WARNINGS

CALIFORNIA PROPOSITION 65 WARNINGS

WARNING: Breathing diesel engine exhaust
exposes you to chemicals known to the State

of California to cause cancer and birth defects,
or other reproductive harm.

e Always start and operate the engine in a
well-ventilated area.

e [fin an exposed area, vent the exhaust to the outside.
¢ Do not modify or tamper with the exhaust system.
¢ Do not idle the engine except as necessary.

For more information go to
www.P65 warnings.ca.gov/diesel

WARNING: This product, when used for welding or
cutting, produces fumes or gases which contain
chemicals known to the State of California to cause
birth defects and, in some cases, cancer. (California
Health & Safety Code § 25249.5 et seq.)

& WARNING: Cancer and Reproductive Harm
www.P65warnings.ca.gov

ARC WELDING CAN BE HAZARDOUS. PROTECT
YOURSELF AND OTHERS FROM POSSIBLE SERIOUS
INJURY OR DEATH. KEEP CHILDREN AWAY.
PACEMAKER WEARERS SHOULD CONSULT WITH
THEIR DOCTOR BEFORE OPERATING.

Read and understand the following safety highlights. For
additional safety information, it is strongly recommended
that you purchase a copy of “Safety in Welding & Cutting -
ANSI Standard Z49.1” from the American Welding Society,
P.0. Box 351040, Miami, Florida 33135 or CSA Standard
W117.2. A Free copy of “Arc Welding Safety” booklet E205
is available from the Lincoln Electric Company, 22801

St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

BE SURE THAT ALL INSTALLATION, OPERATION,
MAINTENANCE AND REPAIR PROCEDURES ARE

1.e.

1.f.

1.0.

1.h.

1.0,

1.

1.k

1.1

with hot engine parts and igniting. Do not spill fuel when filling
tank. If fuel is spilled, wipe it up and do not start engine until
fumes have been eliminated.

. Keep all equipment safety guards, covers -

and devices in position and in good repair.
Keep hands, hair, clothing and tools away
from V-belts, gears, fans and all other
moving parts when starting, operating or
repairing equipment.

\‘\

In some cases it may be necessary to remove safety guards to
perform required maintenance. Remove guards only when
necessary and replace them when the maintenance requiring
their removal is complete. Always use the greatest care when
working near moving parts.

Do not put your hands near the engine fan. Do not attempt to
override the governor or idler by pushing on the throttle control
rods while the engine is running.

To prevent accidentally starting gasoline engines while turning
the engine or welding generator during maintenance work,
disconnect the spark plug wires, distributor cap or magneto wire
as appropriate. §

To avoid scalding, do not remove the radiator
pressure cap when the engine is hot.

Using a generator indoors CAN KILL YOU IN
MINUTES.

Generator exhaust contains carbon monoxide. This is a poison
you cannot see or smell.

NEVER use inside a home or garage,
EVEN IF doors and windows are open.
Only use OUTSIDE and far away from
& @9

windows, doors and vents.

1.m. Avoid other generator hazards. READ

MANUAL BEFORE USE.

PERFORMED ONLY BY QUALIFIED INDIVIDUALS.

& FOR ENGINE POWERED
EQUIPMENT.

1.a. Turn the engine off before troubleshooting

and maintenance work unless the
maintenance work requires it to be running.

A
o °)

1.b. Operate engines in open, well-ventilated areas or vent the engine

exhaust fumes outdoors.
“L

1.c. Do not add the fuel near an open flame welding
arc or when the engine is running. Stop the
engine and allow it to cool before refueling to
prevent spilled fuel from vaporizing on contact

2..

2.b.

2.C.

2.d.

ELECTRIC AND 9
MAGNETIC FIELDS MAY b

BE DANGEROUS 1%\‘\*

Electric current flowing through any conductor

causes localized Electric and Magnetic Fields (EMF).
Welding current creates EMF fields around welding cables
and welding machines

EMF fields may interfere with some pacemakers, and
welders having a pacemaker should consult their physician
before welding.

Exposure to EMF fields in welding may have other health effects
which are now not known.

All welders should use the following procedures in order to
minimize exposure to EMF fields from the welding circuit:

2.d.1. Route the electrode and work cables together - Secure
them with tape when possible.

Never coil the electrode lead around your body.

Do not place your body between the electrode and work
cables. If the electrode cable is on your right side, the
work cable should also be on your right side.

Connect the work cable to the workpiece as close as pos-
sible to the area being welded.

2.d.2.
2.d.3.

2.d.4.

2.d.5. Do not work next to welding power source.
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SAFETY

A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3f

3.0.
3.h.

3.i.

3.

ELECTRIC SHOCK
CAN KILL.

The electrode and work (or ground) circuits are

electrically “hot” when the welder is on. Do

not touch these “hot” parts with your bare skin or wet clothing.
Wear dry, hole-free gloves to insulate hands.

Insulate yourself from work and ground using dry insulation.
Make certain the insulation is large enough to cover your full area
of physical contact with work and ground.

In addition to the normal safety precautions, if
welding must be performed under electrically
hazardous conditions (in damp locations or while
wearing wet clothing; on metal structures such as
floors, gratings or scaffolds; when in cramped
positions such as sitting, kneeling or lying, if there
is a high risk of unavoidable or accidental contact
with the workpiece or ground) use the following
equipment:

¢ Semiautomatic DC Constant Voltage (Wire) Welder.

¢ DC Manual (Stick) Welder.

¢ AC Welder with Reduced Voltage Control.

In semiautomatic or automatic wire welding, the electrode,
electrode reel, welding head, nozzle or semiautomatic welding
gun are also electrically “hot”.

Always be sure the work cable makes a good electrical
connection with the metal being welded. The connection should
be as close as possible to the area being welded.

Ground the work or metal to be welded to a good electrical (earth)
ground.

Maintain the electrode holder, work clamp, welding cable and
welding machine in good, safe operating condition. Replace
damaged insulation.

Never dip the electrode in water for cooling.

Never simultaneously touch electrically “hot” parts of electrode
holders connected to two welders because voltage between the
two can be the total of the open circuit voltage of both
welders.

When working above floor level, use a safety belt to protect
yourself from a fall should you get a shock.

Also see Items 6.c. and 8.

4.a.

4.b.

4.c.

< e AL ARCRAYSCANBURN. _ {éﬁ

Use a shield with the proper filter and cover plates to protect your
eyes from sparks and the rays of the arc when welding or
observing open arc welding. Headshield and filter lens should
conform to ANSI Z87. | standards.

Use suitable clothing made from durable flame-resistant material
to protect your skin and that of your helpers from the arc rays.

A

5.a.

5.b.

5.c.

5.d.

5.e.

5.1.

Protect other nearby personnel with suitable, non-flammable
screening and/or warn them not to watch the arc nor expose
themselves to the arc rays or to hot spatter or metal.

FUMES AND GASES

CAN BE DANGEROUS. 3
Welding may produce fumes and gases . 0
hazardous to health. Avoid breathing these =
fumes and gases. When welding, keep your head out of the fume.
Use enough ventilation and/or exhaust at the arc to keep fumes
and gases away from the breathing zone. When welding
hardfacing (see instructions on container or SDS)
or on lead or cadmium plated steel and other
metals or coatings which produce highly toxic
fumes, keep exposure as low as possible and
within applicable OSHA PEL and ACGIH TLV limits
using local exhaust or mechanical ventilation
unless exposure assessments indicate otherwise.
In confined spaces or in some circumstances,
outdoors, a respirator may also be required.
Additional precautions are also required when
welding
on galvanized steel.

The operation of welding fume control equipment is affected by
various factors including proper use and positioning of the
equipment, maintenance of the equipment and the specific
welding procedure and application involved. Worker exposure
level should be checked upon installation and periodically
thereafter to be certain it is within applicable OSHA PEL and
ACGIH TLV limits.

Do not weld in locations near chlorinated hydrocarbon vapors
coming from degreasing, cleaning or spraying operations. The
heat and rays of the arc can react with solvent vapors to form
phosgene, a highly toxic gas, and other irritating products.

Shielding gases used for arc welding can displace air and cause
injury or death. Always use enough ventilation, especially in
confined areas, to insure breathing air is safe.

Read and understand the manufacturer’s instructions for this
equipment and the consumables to be used, including the
Safety Data Sheet (SDS) and follow your employer’s safety
practices. SDS forms are available from your welding
distributor or from the manufacturer.

Also see item 1.b.

Safety 03 of 04 - 10/08/2021



SAFETY

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.l.

6.

WELDING AND CUTTING
SPARKS CAN CAUSE
FIRE OR EXPLOSION.

Remove fire hazards from the welding area. If

this is not possible, cover them to prevent the welding sparks
from starting a fire. Remember that welding sparks and hot
materials from welding can easily go through small cracks and
openings to adjacent areas. Avoid welding near hydraulic lines.
Have a fire extinguisher readily available.

N

Where compressed gases are to be used at the job site, special
precautions should be used to prevent hazardous situations.
Refer to “Safety in Welding and Cutting” (ANSI Standard Z49.1)
and the operating information for the equipment being used.

When not welding, make certain no part of the electrode circuit is
touching the work or ground. Accidental contact can cause
overheating and create a fire hazard.

Do not heat, cut or weld tanks, drums or containers until the
proper steps have been taken to insure that such procedures
will not cause flammable or toxic vapors from substances inside.
They can cause an explosion even though they have been
“cleaned”. For information, purchase “Recommended Safe
Practices for the Preparation for Welding and Cutting of
Containers and Piping That Have Held Hazardous Substances”,
AWS F4.1 from the American Welding Society

(see address above).

Vent hollow castings or containers before heating, cutting or
welding. They may explode.

Sparks and spatter are thrown from the welding arc. Wear oil free
protective garments such as leather gloves, heavy shirt, cuffless
trousers, high shoes and a cap over your hair. Wear ear plugs
when welding out of position or in confined places. Always wear
safety glasses with side shields when in a welding area.

Connect the work cable to the work as close to the welding area
as practical. Work cables connected to the building framework or
other locations away from the welding area increase the
possibility of the welding current passing through lifting chains,
crane cables or other alternate circuits. This can create fire
hazards or overheat lifting chains or cables until they fail.

Also see item 1.c.

Read and follow NFPA 51B “Standard for Fire Prevention During
Welding, Cutting and Other Hot Work”, available from NFPA, 1
Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy, MA 022690-9101.

Do not use a welding power source for pipe thawing.

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

71

7.0.

CYLINDER MAY EXPLODE IF
DAMAGED.

Use only compressed gas cylinders containing
the correct shielding gas for the process used

and properly operating regulators designed for
the gas and pressure used. All hoses, fittings,

etc. should be suitable for the application and

maintained in good condition.

Always keep cylinders in an upright position securely chained to
an undercarriage or fixed support.

Cylinders should be located:

o Away from areas where they may be struck or subjected
to physical damage.

. A safe distance from arc welding or cutting operations
and any other source of heat, sparks, or flame.

Never allow the electrode, electrode holder or any other
electrically “hot” parts to touch a cylinder.

Keep your head and face away from the cylinder valve outlet
when opening the cylinder valve.

Valve protection caps should always be in place and hand tight
except when the cylinder is in use or connected for use.

Read and follow the instructions on compressed gas cylinders,
associated equipment, and CGA publication P-I, “Precautions for
Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders,” available from
the Compressed Gas Association, 14501 George Carter Way
Chantilly, VA 20151.

A

FOR ELECTRICALLY
POWERED EQUIPMENT.

- O

8.a. Turn off input power using the disconnect

8.b.

8.c.

switch at the fuse box before working on
the equipment.

Install equipment in accordance with the U.S. National Electrical
Code, all local codes and the manufacturer’s recommendations.

Ground the equipment in accordance with the U.S. National
Electrical Code and the manufacturer’s recommendations.

Refer to
http://www.lincolnelectric.com/safety
for additional safety information.
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Rozdziat 1

Informacje ogdlne

Wprowadzenie do CheckPoint®

CheckPoint to kompleksowe rozwigzanie do monitorowania produkcji, obejmujace wydajne narzedzia do
gromadzenia danych i raportowania, ktére pomagajg zmaksymalizowaé produktywnos¢ i wydajnosé
spawania. Do gromadzenia i przechowywania danych w Twojej firmie nie potrzebujesz dedykowanego
sprzetu komputerowego ani oprogramowania, poniewaz CheckPoint dziata w chmurze. Kazde urzadzenie
spawalnicze wymaga potgczenia sieciowego, a Spawarka elektryczna inicjuje przesytanie danych przez
zapore sieciowg do centrum danych. Za pomocg komputera tgczonego z internetem (Mac lub Windows PC)
lub urzadzen mobilnych (takich jak smartfony lub tablety) oraz przegladarki internetowej, CheckPoint
umozliwia monitorowanie spawarek Lincoln Electric®. CheckPoint umozliwia:

= Okreslenie prawdziwego kosztu spawania
= Ocene prawdziwe] jakosci spawania
= Zapewnienie prawdziwej wydajnosci spawania.

Koszty state sg niskie, a aplikacja CheckPoint jest aktualizowana i utrzymywana on-line dla wszystkich
uzytkownikéw. Nie trzeba pobieraé ani instalowaé zadnych uaktualnien ani aktualizacji. Niektére z
najwazniejszych funkcji aplikacji CheckPoint to:

= Rejestrowanie spoin: Rejestrowanie statystyk spoin stanowi podstawe systemu CheckPoint.
Dane powigzane z kazdg spoing sg powszechnie okreslane mianem ,, podsumowania spoiny” i
zawierajg takie wartosci, jak: minimalna, maksymalna i Srednia wartos$¢ pragdu w amperach,
napiecie w woltach, predkos¢ podawania drutu itd. W zaleznosci od typu zastosowanej
Spawarki lub urzagdzenia gromadzacego, te punkty danych mogg sie réznié.

= Elektroniczne powiadomienie: CheckPoint moze wysyta¢ powiadomienia e-mail do wielu
uzytkownikéw. Adres e-mail kazdego uzytkownika mozna skonfigurowac tak, aby otrzymywat
wiadomosci o dowolnym z kilku warunkéw zdarzenia w oparciu o dane ze Spawarki.

=  Profile spoin: CheckPoint ma mozliwos¢ zgtaszania spoin, ktére naruszajg lub wykraczajg poza
zdefiniowane przez uzytkownika granice. Bardziej szczegdétowe informacje na temat
definiowania i stosowania profili spoin mozna znalez¢ w Instrukcji dla operatora systemu Power
Wave® Manager.

= |dentyfikowalnosé: CheckPoint dostarcza raport na temat wszystkich spoin wykonanych na
okreslonym Stanowisku produkcyjnym albo wedtug czesci lub operatora. Przed wykonaniem
spoiny do zasilacza wysytane sg numery operatora i czesci. Uzytkownik moze wygenerowac
raport, szukajac identyfikatorow ze wszystkich zrédet zasilania systemu.

=  WeldScore™: Cechg dostepng we wszystkich nowoczesnych modelach Spawarek, ktéra moze by¢
wykorzystywana do obstugi programu kontroli jakosci spoin, jest WeldScore, wynik od 0% do
100% przypisywany spoinom, ktéry okresla akceptowalnosc spoiny. Wynik bazuje na
porownaniu z wczesniej przeszkolonymi warunkami spawania i moze by¢ wykorzystywany
niezaleznie na zastosowanej Spawarki lub razem z systemem CheckPoint. Szczegétowe
informacje na temat wartosci WeldScore mozna znalez¢ w Instrukcji dla operatora systemu
Power Wave® Manager.
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Rozdziat 1. Informacje ogdlne Bezpieczeristwo i przechowywanie danych

STOP | Wartos¢ WeldScore nie stanowi gwarancji jakosci i jej
przeznaczeniem nie jest zastgpienie systemu kontroli
jakosci spoin.

Bezpieczenstwo i przechowywanie danych

Dane kazdego klienta CheckPoint sg przechowywane w centrum danych. Podczas przegladania aplikacji
CheckPoint stosowane jest bezpieczne, zgodne ze standardami branzowymi szyfrowanie. Srodowisko
centrum hostingowego zostato zbudowane przy uzyciu najnowoczesniejszego sprzetu, inwestycji
technologicznych i wiedzy operacyjnej. Istnieje ustalony program odzyskiwania po awarii z redundancjg i
przetgczaniem awaryjnym, ktére chronig informacje przechowywane w systemie.

Wymagania dotyczgce dostepu

Kazdy komputer lub urzgdzenie mobilne musi mie¢ dostep do internetu, aby tgczy¢ sie z systemem
CheckPoint. Oficjalnie obstugiwane przegladarki internetowe (do np. rozwigzywania problemdéw) to Google
Chrome, Microsoft Edge (Chromium), Mozilla Firefox i Apple Safari w systemie macOS. WSszystkie Spawarki
wymagajg dostepu do internetu dla celéw przesytania danych do centrum danych CheckPoint. Kazda
Spawarka jest identyfikowana za pomocg unikalnego identyfikatora urzgdzenia. Ten numer identyfikacyjny
zostaje zapisany podczas rejestracji, a nastepnie wystany z kazdym pakietem danych Spawarki, dla celéw
przechowywania danych.

Dostep do danych

Dostep do danych firmy jest ograniczony do uzytkownikdw CheckPoint przypisanych do Firmy przez jej
administratora. Uzytkownik moze by¢ przypisany do wielu Firm i po kazdym zalogowaniu bedzie miat
dostep do danych kazdej Firmy. W zaleznosci od roli uzytkownika przydzielonej przez administratora,
uzytkownik moze miec uprawnienia dostepu do ustawien konfiguracji sprzetu i zarzagdzania uzytkownikami.

Przechowywanie danych

Dane produkcyjne, w tym dane spoiny i zmiany statusu, sg przechowywane w CheckPoint przez 90 dni.
WSszystkie dane sg usuwane po uptywie 90-dniowego okresu przechowywania. Przed koricem okresu
przechowywania nalezy wyeksportowadé i zapisa¢ kopie zapasowg wszystkich wymaganych danych
produkcyjnych.

Pojemnos¢ sieci

Sieci i potgczenia internetowe majg ograniczong przepustowos¢ przesytania danych. Kazda Spawarka
wykorzystuje stosunkowo niewielka szeroko$¢ pasma. Aby oszacowac wykorzystanie przepustowosci sieci,
mozna pomnozyc¢ liczbe spawarek przez liczbe pakietéw danych:

= Co 20 sekund kazda Spawarka wysyfa aktualizacje statusu do centrum danych CheckPoint.
Rozmiar tego pakietu danych wynosi okoto 1 KB.

= Jedli Spawarka wykonata spoine lub kilka spoin, co 92 sekundy wysyta nowe dane. Kazdy pakiet
danych to okoto 2 KB na spoine.

= Jedli wystgpi zdarzenie lub usterka Spawarki, nowe dane bedg wysytane co 66 sekund. Rozmiar
tego pakietu danych wynosi 0,5 KB na zdarzenie.
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Wymagania dotyczgce dostepu Rozdziat 1. Informacje ogdlne

Wiekszos¢ przepustowosci wykorzystywanej przez system CheckPoint jest przeznaczona na aktualizacje
statusu, dzienniki spawania i zdarzenia. Szacujac faczne, ogdlne wykorzystanie przepustowosci systemu,
nalezy przeznaczy¢ co najmniej 10% na dodatkowy, sporadyczny ruch danych i inng rézng komunikacje
sieciowa.

W przypadku utraty potaczenia z siecig lub internetem, Spawarki bedg kontynuowac¢ gromadzenie i
buforowanie danych do momentu ponownego nawigzania potaczenia sieciowego. Po przywrdceniu
potaczenia internetowego wszystkie zgromadzone dane sg nastepnie przesytane do aplikacji CheckPoint.

= Buforowane sg tylko dane dla ostatnich 2000 spoin. Dane dla starszych spoin zostang utracone.

= Buforowane sg tylko zmiany statusu dla ostatnich 200 spoin. Dane dla starszych zmian statusu
zostang utracone.

Przyktadem zmiany statusu jest przejscie ze stanu bezczynnosci do spawania lub ze spawania do stanu
bezczynnosci.

STOP | Jesli Spawarka zostanie wytaczona przed ponownym
nawigzaniem potaczenia z internetem, wszystkie
buforowane dane zostang utracone.

Wymagania Power Wave®

Spawarka Power Wave, ktdra chcesz podtgczy¢ do systemu CheckPoint, musi spetniac¢ nastepujgce
wymagania dotyczace portu Ethernet lub modutu Wi-Fi:

= Seria Power Wave i wszystkie nowoczesne Spawarki sg standardowo wyposazone w port
Ethernet. Nie jest potrzebny zaden dodatkowy sprzet.

=  Aby uzyskaé informacje o mozliwosciach Wi-Fi lub portach komunikacyjnych w innych obecnych i
starszych urzadzeniach, zapoznaj sie z dokumentacja posiadanego sprzetu.

Aby mozna byto korzystac z aplikacji CheckPoint, wersja oprogramowania uktadowego Spawarki musi
obstugiwad wersje 5 lub nowszg programu do monitorowania produkcji. Wersje oprogramowania
uktadowego mozna sprawdzié¢ za pomocg oprogramowania Power Wave Manager. Oprogramowanie
Spawarki mozna zaktualizowac, pobierajgc i instalujgc najnowszg aktualizacje systemu ze strony
Www.powerwavesoftware.com.
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Rozdziat 2

Rozpoczecie uzytkowania systemu
CheckPoint®

Aby korzystac z systemu CheckPoint, nalezy spetni¢ pewne podstawowe wymagania. Potrzebne jest
dziatajace potaczenie internetowe, zaktualizowane oprogramowanie sprzetowe Spawarki oraz najnowsze
oprogramowanie Power Wave Manager.

Wymagania

Zapewnij dostep do internetu

Aby wdrozy¢ system CheckPoint, podtgcz Spawarke do swojej sieci. Instrukcje mozna znalezé w Instrukcji
dla operatora systemu Power Wave® Manager. Spawarki wymagajg dostepu do internetu dla celdw
przesytania danych do dziatajgcego w chmurze serwera danych CheckPoint. Serwer danych CheckPoint,
dostepny pod adresem URL http://ws.LincolnCheckPoint.com znajduje sie pod adresem IP 207.89.49.2.
Otwarcie ruchu tylko wychodzgcych danych na porcie 80 w zaporze sieciowej umozliwia kazdej Spawarce
wysytanie pakietéw danych przez HTTP.

WSKAZOWKA | Skontaktuj sie z lokalnym dziatem IT, aby
uzyskac pomoc przy podtgczaniu Spawarki do internetu i
konfiguracji zapory sieciowej.

Zaktualizuj oprogramowanie sprzetowe Spawarki

Oprogramowanie sprzetowe to oprogramowanie zainstalowane w Spawarce, ktére jest programem
sterujgcym dla maszyny. Posiadanie najnowszego oprogramowania sprzetowego gwarantuje, ze dostepne
sg najnowsze funkcje Spawarki i oprogramowania aplikacji CheckPoint. Przejdz do
Powerwavesoftware.com. Wiecej informacji na temat instalowania najnowszego oprogramowania
uktadowego mozna znalezé w Instrukcji dla operatora systemu Power Wave® Manager.

Zainstaluj najnowsze oprogramowanie Power Wave Manager

Po zaktualizowaniu Spawarek nalezy zaktualizowa¢ oprogramowanie do najnowszej wersji programu Power
Wave Manager. PrzejdZ do Powerwavesoftware.com. Instrukcje mozna znalezé w Instrukcji dla operatora
systemu Power Wave® Manager.

Wiacz system CheckPoint dla Spawarki

Po potwierdzeniu zaktualizowania oprogramowania sprzetowego Spawarki i zainstalowaniu na komputerze
najnowszej wersji oprogramowania Power Wave Manager, uzyj programu Power Wave Manager, aby
wiaczy¢ aplikacje CheckPoint w Spawarce.
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Rozdziat 2. Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint® tgczenie z systemem CheckPoint

Nawiaz potaczenie ze Spawarka

Aby witgczy¢ system CheckPoint dla Spawarki, musisz poinformowa¢ Power Wave Manager, gdzie znalezé
Spawarke w sieci. Zapoznaj sie z Instrukcjq operatora systemu Wave® Manager.

Wiacz system CheckPoint

Po podtaczeniu Spawarki do programu Power Wave Manager mozna wtgczy¢ i skonfigurowac system
CheckPoint dla tej Spawarki. Zapoznaj sie z Instrukcjq operatora systemu Wave® Manager.
Zapisywanie pliku klucza instalacyjnego systemu monitorowania produkcji

Zapisz plik klucza instalacyjnego dla Spawarki, ktéry przesytasz do systemu CheckPoint podczas tworzenia
firmowego konta. Kazda pojedyncza Spawarka posiada unikalny plik klucza instalacyjnego. Zapoznaj sie z
rozdziatem w Instrukcji operatora systemu Power Wave® Manager zatytutowanym Zapisywanie pliku klucza
instalacyjnego. Konfiguracja aplikacji CheckPoint dla Spawarki zostata zakoriczona. Teraz mozesz potgczyc
sie z systemem CheckPoint.

tgczenie z systemem CheckPoint

Aby zalogowac sie i zacza¢ uzywacd systemu CheckPoint, odwiedz strone www.lincolncheckpoint.com.
Zobacz llustracja 2.1.
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Zapomniane hasto Rozdziat 2. Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint®

LINCOLN &
ELECTRIC

LOGIN

Email Address

Password
q

Forgot Password?

Don't have an account? Sign up now.
Registersas;a
Sdisienasa
. new;user
Instruction Manual s Nt

softwaresupport@lincolnelectric.com | 1-888-935-3877

llustracja 2.1 Strona logowania CheckPoint

Zapomniane hasto

Jesli zapomnisz hasta do CheckPoint, mozesz klikngé link Zapomniates hasta? na ekranie logowania, aby
uzyskac nowe hasto. Po wprowadzeniu zweryfikowanego adresu e-mail, jesli ten adres e-mail juz istnieje w
systemie CheckPoint, otrzymasz wiadomos¢ e-mail potwierdzajgcg koniecznos¢ zresetowania hasta.

Tworzenie nowego konta uzytkownika

Pierwszym krokiem w Rozpoczeciu pracy z systemem CheckPoint jest utworzenie nowego konta
uzytkownika. Aby zatozy¢ pierwsze konto swojej firmy, wyswietl strone logowania. Kliknij link Zarejestruj
sie teraz, aby zarejestrowac sie jako nowy uzytkownik. Zobacz llustracja 2.1. Wprowadz adres e-mail,
ktorego chcesz uzywac, w wymaganym polu pokazanym w llustracja 2.2. Nastepnie kliknij przycisk Wyslij
kod weryfikacyjny, sprawdz konto e-mail i sprawdz, czy masz dostep do adresu e-mail.
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Rozdziat 2. Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint® Tworzenie nowego konta uzytkownika
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REGISTER

Email Address

Send verification code

llustracja 2.2 Zarejestruj nowe konto uzytkownika

1. Kliknij Zarejestruj sie teraz na stronie
logowania.

2. Wprowadz adres e-mail, ktérego chcesz
uzywac z aplikacjg CheckPoint, w
wymaganym polu na tej stronie.

3. Kliknij link Wyslij kod weryfikacyjny.

Otworzy sie strona Zarejestruj konto uzytkownika.
Zobacz llustracja 2.2

Dopiero po zweryfikowaniu adresu e-mail nowego
uzytkownika, a nastepnie utworzeniu konta
CheckPoint, uzytkownik moze utworzyé Firme i
Spawarke/-ki.

Po wprowadzeniu adresu e-mail, system CheckPoint
wysle na niego wiadomos¢. Sprawdz, czy konto e-mail
zawiera powiadomienie weryfikacyjne z kodem.
Pamietaj, ze weryfikacja adresu e-mail jest wymagana,
ale nowe konto uzytkownika nie zostanie utworzone,
dopdki nie zostang w petni wykonane dodatkowe
czynnosci wskazane w tym rozdziale.
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Tworzenie nowego konta uzytkownika Rozdziat 2. Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint®

Weryfikacja adresu e-mail nowego uzytkownika w systemie CheckPoint

Aby zweryfikowac adres e-mail uzytkownika, sprawdz swojg skrzynke e-mail, czy zawiera wiadomos¢
wystang przez ,Microsoft w imieniu Lincoln Electric CheckPoint”. Otwodrz te wiadomos¢ e-mail i zanotuj lub
skopiuj kod weryfikacyjny, ktory sie wyswietli. Zobacz llustracja 2.3.

EXTERNAL EMAIL

Verify your email address

Thanks for verifying your NewUser DF ) ' |.com account!

Your code is: 992182

Sincerely,

Lincoln Electric CheckPoint _

llustracja 2.3 E-mail weryfikacyjny

WSKAZOWKA | Jesli nie widzisz weryfikacyjnej wiadomosci e-
mail, sprébuj sprawdzi¢ folder Smieci lub Spam i poszukaj
wiadomosci wystanej z nastepujacego adresu e-mail:
msonlineservicesteam@microsoftonline.com

1. Otwdrz te wiadomosé e-mail i zanotu;j Zobacz llustracja 2.3.
lub skopiuj kod weryfikacyjny, ktéry sie
wyswietli.

2. Wopisz lub wklej kod w polu na ekranie Zobacz llustracja 2.4.

Zarejestruj swoj adres e-mail i kliknij

. o Jesli na Twoje konto e-mail nie dotarta wiadomos¢
przycisk Zweryfikuj kod.

weryfikacyjna z kodem, mozesz klikngé przycisk Wyslij
nowy kod.

3. Po kliknieciu linku do Umowy licencyjnej  Kliknij przycisk Akceptuj na koricu umowy,

uzytkownika korcowego lub pola potwierdzajac, ze przeczytates i akceptujesz umowe.
wyboru potwierdzajgcego przeczytaniei Mozesz rowniez zamkngé umowe bez jej akceptacji
zaakceptowanie Umowy licencyjnej (patrz ponizej, aby przejs¢ do nastepnego kroku).

uzytkownika kornicowego, zostanie
wyswietlony Umowa licencyjna
uzytkownika koricowego do przejrzenia.
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Rozdziat 2. Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint® Tworzenie nowego konta uzytkownika

4. Jesli zaakceptowates umowe, na Zobacz llustracja 2.5.
kolejnym ekranie wybierz hasto do
nowego konta uzytkownika i potwierdz
je. Ponadto, w wymaganych polach
wprowadz swoje imie i nazwisko.

(Jesli zamknates ekran Umowy licencyjnej uzytkownika
koncowego bez zaakceptowania jej w poprzednim kroku,
oznacza to, ze proces rejestracji nowego konta
uzytkownika w CheckPoint nie jest zakoriczony.)

5. Nastepnie kliknij przycisk Utworz. Pojawi sie ekran Witamy w CheckPoint. Zobacz llustracja
2.6.

T

REGISTER

Verification code has been sent to your inbox. Please copy it to the input box

below.

Email Address

Newuser_DF @ <o

Verification code

992182

llustracja 2.4 Wpisz kod, aby zweryfikowac adres e-mail
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Rejestrowanie zasobow Firmy Rozdziat 2. Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint®

New Password

sesssene Q)

Confirm New Password

ssssssns Q)

First Name

Customer

Last Name
User

[ have read and accept the End User License Agreement

llustracja 2.5 Ekran Utwoérz nowego uzytkownika

Welcome to CheckPoint

If you would like to create a new company, you can do so by clicking the "Add a

Company" button below.

Add a Company

llustracja 2.6 Ekran Witamy w CheckPoint

Rejestrowanie zasobow Firmy

Po zweryfikowaniu rejestracji adresu e-mail i utworzeniu konta, mozesz zalogowac sie do CheckPoint (jesli
nie jestes jeszcze zalogowany) z ekranu logowania, uzywajac swojego zweryfikowanego adresu e-mail i
nowego hasta. W ten sposdb rozpoczniesz wieloetapowy proces Rozpoczecie uzytkowania systemu
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Rozdziat 2. Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint® Rejestrowanie zasobow Firmy

CheckPoint® rejestrowania swojej Firmy i jednej Lokalizacji. W przypadku firmy o wielu Lokalizacjach
produkcyjnych, inne Lokalizacje mozna utworzy¢ pdzniej — patrz:Rozdziat 3: Konfiguracja systemu
CheckPoint” w niniejszej instrukgji

Dodawanie Firmy

Podczas pierwszej sesji logowania wystarczy klikng¢ przycisk Dodaj Firme na ekranie Witamy w CheckPoint i
rozpoczaé proces Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint”.

Aby utworzy¢ Firme w CheckPoint, wypetnij pola (wszystkie s3 wymagane) na ekranie Firma, ktory sie
pojawi. Wprowadz nazwe tworzonej Firmy, a nastepnie ustaw domyslne wartosci dla Wyswietlanych
jednostek, Jezyka i Regionu oraz Strefy czasowej wybierajgc je z menu rozwijanego. Zobacz llustracja 2.7.

Po uzupetnieniu ekranu Firma kliknij przycisk Dalej na dole ekranu.

[‘CHECK@POINT‘/‘I Hi, Customer User

Company

© COMPANY

Company Name*

My Company

Display Units* Language & Region* Time Zone*

Imperial . English (UTC-5:00) America/New York

llustracja 2.7 Ekran Dodaj nowg Firme

Dodawanie Lokalizacji

Nastepnym krokiem w procesie Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint® jest dodanie pierwszej
Lokalizacji dla nowej Firmy. Musisz wprowadzi¢ nazwe (przyktad na ilustracji to ,,My Location”) i wybrac
strefe czasowgq dla Lokalizacji z menu rozwijanego (lub klikng¢ tgcze link w menu rozwijanym, aby skopiowa¢
strefe czasowaq z Firmy). Mozesz rdwniez dodaé Adres fizyczny Lokalizacji, cho¢ to pole jest opcjonalne, gdy
tworzysz jedng lub wiecej nowych Lokalizacji. Po wypetnieniu ekranu Lokalizacja kliknij przycisk Dalej.
Zobacz llustracja 2.8.
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Rejestrowanie zasobow Firmy

Rozdziat 2. Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint®

ADD A LOCATION

Complete the following fields for your new Location:

Name*

My Locationj

Address

Time Zone*

(UTC-5:00) America/New York v

Copy timezone from Company

llustracja 2.8 Ekran Dodaj nowg Lokalizacje

Dodawanie Stanowiska produkcyjnego i Roli sprzetu

Nastepnym krokiem procesu jest dodanie pierwszego Stanowiska produkcyjnego do nowej Lokalizacji.
Najpierw musisz wybra¢ miejsce dodania stanowiska produkcyjnego w hierarchicznym drzewie zasobéw.
Pierwsza Lokalizacja, ktérg wtasnie utworzytes dla Firmy, jest domysInie wstepnie wybrana jako pozycja w
drzewie zasobdw, do ktérej dodajesz stanowisko produkcyjne. Kliknij przycisk Dalej, aby kontynuowad.

Zobacz llustracja 2.9.

ADD A PRODUCTION STATION

later.

(4] My Location

Step3of5 Add a Production Station < Previous

llustracja 2.9 Ekran Dodaj Stanowisko produkcyjne

Where do you want to add your new Production Station?

Here, you can select a Location or container that the Production Station will be created in. You can always move these around

> Next

IM8005
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Rozdziat 2. Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint® Rejestrowanie zasobow Firmy

W goérnej czesci ekranu, ktéry sie pojawi, zobaczysz, jak bedzie wyglgdato drzewo zasobdéw po dodaniu
nowego stanowiska produkcyjnego. Aby kontynuowac proces tworzenia stanowiska, musisz wypetnic
wymagane pola na tym ekranie, podajgc nazwe nowego stanowiska produkcyjnego oraz roli sprzetu dla
tego stanowiska. Kazde stanowisko produkcyjne wymaga co najmniej jednej roli sprzetu, a przyktadowe
nazwy stanowiska i roli sprzetu pokazane na llustracja 2.11 to ,,Station1” i ,Lead1”. Jesli z tym
stanowiskiem produkcyjnym musi by¢ powigzana wiecej niz jedna rola sprzetu, mozesz klikng¢ link + Dodaj
Role sprzetu w dolnej czesci ekranu. Zobacz llustracja 2.10.

ADD A PRODUCTION STATION

Here's a glimpse of what your asset tree will ook like:
h 0 My Location

22 [New Production Station]

Complete the following fields for your new Production Station:

Production Station Name*

Enter Production Station Name

Equipment Roles

You can think of Equipment Roles as a data set. Inside the CheckPoint system, data is tied to the Production Station, so

you may ha granular groups that a

quipment Roles. An ple of this

could be tv Jrces running tandem in the same Pi jon Station. You may give one an
Equipment Role of 'Lead’, and one an Equipment Role of 'Trail'. Each Production Station needs at least one Equipment

Role.

Equipment Role Name*

+ Add Equipment Role

Step3of5 Add a Production Station Previous Next

llustracja 2.10 Dodawanie Stanowiska produkcyjnego i Roli sprzetu

Dodawanie Spawarki

Po dodaniu stanowiska produkcyjnego i Roli sprzetu do drzewa zasobdw, nastepnym krokiem procesu
Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint’ jest dodanie Spawarki dla stanowiska. Gérna cze$¢
nastepnego ekranu ponownie pokazuje, jak bedzie wygladato drzewo zasobéw po dodaniu nowej Spawarki
do powigzanej Roli sprzetu dla nowego Stanowiska produkcyjnego. Jesli nadal wykonujesz kroki procesu
Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint®, zobaczysz, ze zostato ono wstepnie wybrane jako miejsce
dodania pierwszej Spawarki. (Do czasu zakonczenia procesu dodawania Spawarki jest ona oznaczona obok
Roli sprzetu w drzewie zasobdéw jako Nieprzypisana.) Kliknij przycisk Dalej, aby kontynuowac. Zobacz
llustracja 2.11.
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Rejestrowanie zasobow Firmy Rozdziat 2. Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint®

ADD A POWER SOURCE

Where do you want to add your new power source?

Here, you can select wher r source to reside. A power source must be assigned to an Equipment Role. If

you don't want to assign an at this time, you can assign it to the Store Room.

~ @ My Location
us

- =a Station1

Lead1 Unassigned

Previous Next

llustracja 2.11 Ekran Dodawanie spawarki

Kazdg Spawarke nalezy zarejestrowaé, przesytfajac plik Klucza instalacyjnego.

Aby zakonczy¢ rejestracje Spawarki, znajdz plik Klucza instalacyjnego utworzony i zapisany dla tej Spawarki.
(Zapoznaj sie z rozdziatem w Instrukcji operatora systemu Power Wave® Manager zatytutowanym
Zapisywanie pliku klucza instalacyjnego.) Zarejestrowana Spawarka jest przypisana do nowego Stanowiska
produkcyjnego. Przeslij zawartosé pliku Klucza instalacyjnego, ktéry zawiera unikalny identyfikator
Spawarki.

Wybranie Nazwy sprzetu dla nowej Spawarki i przestanie skojarzonego z nig pliku rejestracyjnego sg
wymagane na ekranie. Zobacz llustracja 2.12.

Aby automatycznie przestac plik, mozesz przeciggnac go i upusci¢ w docelowym obszarze wskazanym na
ekranie. Zamiast przeciggac i upuszczac, mozesz klikng¢ link, aby przejrze¢ pliki i zlokalizowac plik Klucza
instalacyjnego, wybrac go, a nastepnie klikng¢ przycisk Przeslij.
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Rozdziat 2. Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint® Rejestrowanie zasobow Firmy

ADD A POWER SOURCE
Here's a glimpse of what your asset tree will look like:
~ @ My Location

~ 22 Stationl

Lead1 [New Power Source]

Complete the following fields for your new power source:

Equipment Name*

Equip1

Registration File*

Drag and drop to upload

Or click and browse to choose a file

llustracja 2.12 Dodawanie nowej zarejestrowanej Spawarki

(Po zakoriczeniu wszystkich krokéw procesu Rozpoczecie pracy, wiecej Stanowisk produkcyjnych i/lub Rél
sprzetu, a takze dodatkowych Spawarek, mozna dodaé pdzniej za pomocg karty Konfiguruj. Wiecej
informacji mozna znalezé w Rozdziat 3, Konfiguracja systemu CheckPoint”.)

Dodawanie Harmonogramu zmian

Teraz, po wykonaniu wstepnych krokéw w procesie Rozpoczecie pracy z systemem CheckPoint, po dodaniu
Firmy, Lokalizacji, Stanowiska produkcyjnego z powigzanymi Rolami sprzetu oraz Spawarki do Rél sprzetu,
mozesz dodac swéj pierwszy Harmonogram zmian.

Jesli chcesz pomingc ten krok procesu Rozpoczecie pracy, kliknij X po lewej stronie kroku Dodaj
harmonogram zmian. Zostanie wyswietlony ekran wyjasniajgcy konsekwencje pominiecia tego kroku.
Kliknij czerwony przycisk, aby wznowi¢ dodawanie Harmonogramu zmian, lub kliknij ponizszy link, aby
potwierdzi¢ pominiecie tego kroku i opusci¢ proces Rozpoczecie pracy.

Podobnie jak w przypadku dodawania kilku zasobéw w systemie CheckPoint, musisz najpierw wybrac
miejsce, w ktérym chcesz doda¢ nowy Harmonogram zmian. Lokalizacja dodana dla Firmy w poprzednich
krokach zostanie wybrana jako domysine miejsce docelowe dla nowego Harmonogramu zmian. Kliknij
przycisk Dalej, aby kontynuowa¢. Zobacz llustracja 2.13.
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Rejestrowanie zasobow Firmy Rozdziat 2. Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint®

ADD A SHIFT

Where do you want to add your new Shift Schedule? ~ rer

Choose a Location to which this Shift Schedule applies.

@ My Location

llustracja 2.13 Dodawanie nowego Harmonogramu zmian

Aby zakonczy¢ dodawanie Harmonogramu zmian, nalezy dodac jedng lub wiecej zmian na nastepnym
ekranie. Pola wymagane na tym ekranie to: nazwa Zmiany, Zakres czasu (od czasu rozpoczecia do czasu
zakonczenia) oraz Czestotliwos¢ powtarzania (dni tygodnia, do ktdrych odnosi sie ten Harmonogram
zmian). Pole wyboru Codziennie to skrét do wyboru wszystkich siedmiu dni. Kliknij przycisk Dalej, aby
kontynuowac. Zobacz llustracja 2.14.
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Rozdziat 2. Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint® Rejestrowanie zasobow Firmy

ADD A SHIFT

You're adding a Shift Schedule to:

€ My Location

Complete the following fields for your Shift Schedule:

Shift Name*

Day Shift

Time Range*

07:25 AM ‘ - ‘ 03:55 PM

Duration
08 hours and 30 minutes

Repeat Frequency*

Every Day

Sun Mon Tue Wed Thu Fri Sat

Previous Cancel Next

llustracja 2.14 Ekran Dodawanie zmiany

Po wykonaniu krokéw w procesie Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint®, nastepnym ekranem,
ktory sie pojawi, bedzie Pulpit. Po lewej stronie ekranu wyswietlane jest petne hierarchiczne drzewo
zasobow, ktére utworzytes dla Firmy. Po prawej stronie wyswietlane sg odpowiednie informacje dotyczace
monitorowania produkcji oraz rézne obliczenia dotyczace tych zasobdw. Zobacz llustracja 2.15.

Jedli nie wykonate$ wszystkich krokéw procesu Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint’, po lewej
stronie zobaczysz komunikat ostrzegawczy wyswietlany w niebieskim polu informacyjnym. Na przyktad,
jesli opuscites strone bez dodawania Harmonogramu zmian do Lokalizacji, komunikat to wyjasnia i zawiera
link, ktory mozesz klikng¢, aby Kontynuowac dodawanie zmian.

Mozesz takze klikng¢ karte Konfiguruj u géry ekranu i przejs¢ do dodawania dodatkowych Lokalizacji i
innych zasobow, a takze dodawac lub usuwac innych Uzytkownikdw, jesli jestes Administratorem firmy lub
Administratorem lokalizacji, do/z istniejacej firmy, lub nawet doda¢ inng Firme w systemie CheckPoint.

2.14 Instrukcja dla operatora systemu CheckPoint® IM8005



Rejestrowanie zasobow Firmy Rozdziat 2. Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint®

(CHECKPOINT DASHBOARD CONFIGURE Your Companyl v

B osmoar021 -esi02021 v Shift= Al Shifts v Report: Dashboard v

Displaying: ©

Dashboard

- i My Container

22 stationt

© PRODUCTIVITY & CONSUMPTION Yiew Details

Lead1 ®
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llustracja 2.15 Ekran Pulpit
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Rozdziat 3

Konfiguracja systemu CheckPoint®

W tym rozdziale wyjasniono, jak skonfigurowac informacje logistyczne dla firmy oraz sprzetu. Aby méc
efektywnie korzystac z raportéw i analizy danych, musisz skonfigurowac system CheckPoint do wtasne;j
dziatalnosci.

Pojecia zwigzane z systemem CheckPoint

Zanim bedziesz mdégt poprawnie skonfigurowaé system CheckPoint, musisz zrozumie¢ nastepujace pojecia:
= Stanowisko produkcyjne
= Role sprzetu
= Harmonogramy zmian
= Dzien produkcyjny

=  Role uzytkownikéw

Stanowisko produkcyjne

A Stanowisko produkcyjne to miejsce, przy ktéorym w zaktadzie produkcyjnym odbywajg sie operacje
spawalnicze. Moze to by¢ state miejsce na linii zespotdw w hali produkcyjnej lub moze to by¢ sprzet, ktéry
sie porusza. Stanowisko produkcyjne moze byé wykorzystywane do powtarzalnego wytwarzania czesci, do
produkcji lub naprawy.

Stanowisko produkcyjne ma zazwyczaj jedng Role sprzetu, do ktérej przypisana jest Spawarka. Niektdre
Stanowiska produkcyjne mogg mieé wiecej niz jedng Role sprzetu, w zaleznosci od procesu spawania. Jesli
jest wiecej niz jedna, kazda Spawarka jest identyfikowana na podstawie roli, jakg petni w procesie
spawania. Na przykfad w konfiguracji spawania w tandemie zazwyczaj wystepuje tuk prowadzacy i jeden
lub wiecej fukéw prowadzacych. Kazdy tuk ma przypisang Role sprzetu na Stanowisku produkcyjnym, a
kazda Rola sprzetu ma przypisang jedng Spawarke.

Rola sprzetu

Rola sprzetu to miejsce, w ktérym przechowywane sg dane spawania. Przypisanie Spawarki do Rél sprzetu
mozna zmienié. Rél sprzetu nie mozna przenosic¢ — sktadajg sie na Stanowisko produkcyjne.

Kazde Stanowisko produkcyjne i powigzane z nim Role sprzetu mozna skonfigurowac za pomoca wtasnego
zestawu parametrow: Harmonogram planowanych przestojow, Wartos$¢ progowa czasu bezczynnosci,
Planowany czas tuku, Planowane osadzanie i Szacowany przeptyw gazu. Wartosci tych parametréw stuzg
do obliczania Kluczowych wskaznikéw wydajnosci (KPI) dla Roli sprzetu Stanowiska produkcyjnego. Aby
wartosci KPI byty znaczace, upewnij sie, ze wartosci operacji spawania sg odpowiednio skonfigurowane w
Roli sprzetu Stanowiska produkcyjnego.

Rola sprzetu umozliwia wymiane Spawarki i innego sprzetu ze Stanowiska produkcyjnego dla celéw
planowania, konserwacji lub naprawy. Odpowiedni sprzet zastepczy mozna podtgczy¢ i przypisaé do tej
samej Roli sprzetu bez zaktécania gromadzenia danych i raportowania.
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Rozdziat 3. Konfiguracja systemu CheckPoint® Pojecia zwigzane z systemem CheckPoint

Harmonogramy zmian i Dzien produkcyjny

Harmonogram zmian to zdefiniowany przez uzytkownika okres, ktéry identyfikuje poczatek i koniec zmiany
oraz liczbe zmian na Dzien produkcyjny. Harmonogram zmian okresla godziny rozpoczecia i zakoriczenia
gromadzenia danych w raportach CheckPoint. Harmonogramy zmian sg roéwniez zalezne od lokalizacji.
Dodanie Harmonogramu zmian jest ostatnim krokiem w procesie Rozpoczecie uzytkowania systemu
CheckPoint®. Chociaz technicznie ten krok jest opcjonalny, zaleca sie jego wykonanie dla uzyskania jak
najwiekszej wartosci, jakg ma do zaoferowania aplikacja CheckPoint. Zobacz Dodawanie Harmonogramu
zmian w Rozdziat 2.

Dzien produkcyjny dla Lokalizacji to jednostka czasu zdefiniowana w Harmonogramie zmian dla Lokalizacji.
Dzien produkcyjny rozpoczyna sie na poczatku pierwszej zmiany dnia i konczy sie z koricem ostatniej ze
zmian, ktére rozpoczety sie tego samego dnia. Dlatego Dzien produkcyjny moze zaczynac sie przed pdtnoca
i konczy¢ nastepnego dnia kalendarzowego. Wiekszos$¢ okresdow w raportach CheckPoint jest zdefiniowana
w jednostkach Dni produkcyjnych. Wiecej informacji na temat raportow zarzadzania produkcjg w systemie
CheckPoint, ktdre zawierajg dane z jednego dnia produkcyjnego lub siedmiu kolejnych dni produkcyjnych,
mozna znalez¢é w Zatgcznik C: Przyktady Harmonogramdw zmian w dalszej czesci niniejszej instrukcji.

Role uzytkownikéw

Piec¢ Rél uzytkownika okresla obszary odpowiedzialnosci i kontroli uzytkownikéow CheckPoint. Administrator
firmy ma najwyzszy poziom dostepu i kontroli. Administrator firmy i Administrator lokalizacji to role, ktére
konfigurujg konta innych uzytkownikdow i nimi zarzadzajg. Dodajg i usuwajg uzytkownikéw odpowiednio z
firmy lub lokalizacji oraz ustawiajg ich uprawnienia dostepu. Wszyscy uzytkownicy majg dostep do funkgji
Moje konto i Moje alerty, a takze do wszystkich raportéw. Role uzytkownikéw w systemie CheckPoint,
wedtug malejgcego poziomu uprawnien dostepu, sg nastepujgce:

= Administrator firmy ma najwyzszy poziom dostepu i kontroli w Firmie. Ta Rola uzytkownika
umozliwia dostep do wszystkich obszaréw systemu CheckPoint, w tym modyfikowania Firma,
dodawania Lokalizacje, edycji Uktad sprzetu, wprowadzania zmian do Parametry produkcji,
dodawania lub usuwania innych Uzytkownicy oraz konfigurowania Alerty.

= Administrator Lokalizacji moze dodawac¢ Uzytkownikéw z dostepem do Lokalizacji
administratora i ustawiac¢ Alerty dla Uzytkownikéw w tej Lokalizacji. Ta Rola uzytkownika
umozliwia dostep do wszystkich obszaréw okreslonej Lokalizacji, w tym do modyfikacji
Lokalizacji, Uktadu sprzetu, Parametréw, Uzytkownikéw i Alertéw.

= Menedzer sprzetu moze zdefiniowac hierarchie drzewa zasobdw oraz wiasciwosci zasobow dla
Lokalizacji. Ta Rola uzytkownika umozliwia dostep do stron modyfikacji Sprzetu, w tym do
ekranéw Uktad sprzetu i Parametry produkgji.

= Uzytkownik firmowy moze przegladac raporty dla wszystkich Lokalizacji w Firmie, ale Uzytkownik
firmowy nie ma uprawnien do dodawania elementéw lub jakichkolwiek innych Uzytkownikéw w
systemie CheckPoint ani zarzadzania nimi.

= Uzytkownik CheckPoint to najbardziej podstawowy uzytkownik systemu CheckPoint. Ta Rola
uzytkownika umozliwia przegladanie raportéw dotyczgcych okreslonej Lokalizacji w Firmie. Do
tej Roli uzytkownika nie majg zastosowania zadne inne uprawnienia administracyjne.

Kontekst elementdw pojawiajgcych sie i dostepnych na karcie Konfiguruj w programie CheckPoint zalezy od
uprawnien dostepu, jakie uzytkownik posiada. Na przyktad Menedzer sprzetu nie ma dostepu do
przegladania lub modyfikowania Lokalizacji. Elementy, ktére mozna przegladad i konfigurowaé, sg zalezne
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Funkcja Konfiguruj Rozdziat 3. Konfiguracja systemu CheckPoint®

od Lokalizacji menedzera. Ponadto UZytkownik firmowy oraz UZytkownik CheckPoint majg dostep do
raportéw, ale nie do zadnych elementéw na karcie Konfiguruj.

Funkcja Konfiguruj

Aby uzyskac dostep do funkcji Konfiguruj w CheckPoint, kliknij karte Konfiguruj w gérnej czesci ekranu. W
funkcji Konfiguruj w CheckPoint w gérnej czesci strony umozliwiajg dostep do ustawient. Po wybraniu,
nagtéwek staje sie jasniejszy i jest podkreslony. Aby uzyskaé dostep do kart Firma, Lokalizacje i Sprzet,
wymagane sg uprawnienia dostepu na poziomie Administratora firmy. Do wprowadzania zmian
konfiguracyjnych w kartach Lokalizacje i Sprzet wymagane sg uprawnienia dostepu na poziomie
Administratora lokalizacji (lub wyzszym). Do modyfikowania karty Sprzet wymagane sg uprawnienia
dostepu na poziomie Menedzera sprzetu (lub wyzszym). Wiekszos¢ ustawien wyswietlanych na karcie
Parametry wymaga réwniez uprawnien dostepu co najmniej na poziomie Menedzera sprzetu. Do uzyskania
dostepu do kart Uzytkownicy i Alerty, wymagane sg uprawnienia dostepu na poziomie Administratora
firmy lub Administratora lokalizacji.

= Karta Firma zawiera dane Firmy.
= Karta Lokalizacje zawiera jedng lub wiecej Lokalizacji zarzagdzanych przez Firme.

= Karta Sprzet zawiera zasoby firmy wedtug Lokalizacji. Mozna tu dodawaé, ponownie
przypisywac i usuwac zasoby, w tym wszelkie opcjonalne Zasobniki, Stanowiska produkcyjne i
Spawarka.

= Karta Parametry zawiera kilka elementéw dotyczgcych produkcji, ktére sg specyficzne dla
lokalizacji, w tym Harmonogramy zmian, Planowany czas przestdj, Prog czasu bezczynnosci,
Planowany czas tuku, Planowane osadzaniei Szacowany przeptyw gazu.

= Karta Uzytkownicy umozliwia Administratorowi firmy lub Administratorowi lokalizacji
dodawanie, usuwanie i modyfikowanie pozioméw dostepu przyznanych innym uzytkownikom.

= Karta Alerty umozliwia Administratorowi firmy lub Administratorowi lokalizacji okreslenie
pewnych zdarzen lub warunkéw, o ktérych inni uzytkownicy majg by¢ powiadamiani. Niektére
przyktady tych typdw alertow to: Roztgczenie, Wtaczenie zasilania, Przekroczenie limitu profilu
spoiny i Ostrzezenie o wigzce przewodow. (Wiecej informacji na temat ustawiania Limitow
profilu spoiny mozna znalez¢ w Instrukcji dla operatora systemu Power Wave® Manager.)

Firma

Edytowanie istniejgcej Firmy

Dane Firmy moga by¢ modyfikowane przez Administratora firmy. Aby skonfigurowaé Firme, kliknij karte
Konfiguruj, a nastepnie nagtéwek Firma. Wyswietlony ekran jest bardzo podobny do tego, ktéry stuzyt do
dodawania Firmy w procesie Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint®, ale zawiera przycisk Zapisz w
dolnej czesci ekranu, zamiast przycisku Dalej. Zobacz llustracja 2.7.

Dodawanie innej Firmy

W prawym gérnym rogu ekranu CheckPoint (karta Pulpit lub Konfiguruj) znajduje sie rozwijane menu
oznaczone nazwg Firmy, ktdrg aktualnie przegladasz. Klikniecie i otwarcie menu spowoduje wyswietlenie
powigzanej listy firm, do ktérych masz dostep. (Rowniez w tym menu wszyscy uzytkownicy widzg linki
umozliwiajgce dostep do informacji o koncie i Wylogowanie z CheckPoint.) Kliknij link + Dodaj firme u dotu
tego menu, a nastepnie postepuj zgodnie z instrukcjami zawartymi w Rozdziat 2: Rozpoczecie uzytkowania
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Rozdziat 3. Konfiguracja systemu CheckPoint® Lokalizacje

systemu CheckPoint’. Wypetnij pola na ekranie (wszystkie s3 wymagane), aby doda¢ kolejng Firme. Po
zakonczeniu kliknij Zapisz.

Lokalizacje

Firma moze mie¢ wiele Lokalizacji, w ktérych odbywa sie produkcja. Pierwsza lokalizacja jest tworzona
podczas tworzenia Firmy. Zobacz Rozdziat 2: Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint®. Informacje
specyficzne dla lokalizacji moze skonfigurowaé Administrator firmy lub Administrator lokalizacji. Aby
skonfigurowa¢ nowe Lokalizacje lub edytowac istniejgcy Lokalizacje, kliknij karte Konfiguruj, a nastepnie
nagtéwek Lokalizacje.

Dodawanie nowej Lokalizacji

Tylko Administrator firmy ma mozliwos¢ dodania nowej Lokalizacji do Firmy. Kliknij przycisk + Dodaj
lokalizacje. Pojawi sie ekran bardzo podobny do tego, ktéry stuzyt do dodania pierwszej Lokalizacji w
procesie Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint® (zobacz Rozdziat 2), ale w lewym dolnym rogu
bedzie widoczny przycisk Zapisz , a nie Dalej lub Wstecz. Zobacz llustracja 2.8.

Wypetnij wymagane pola, aby dodac kolejng Lokalizacje do Firmy w systemie CheckPoint. Po zakonczeniu
kliknij przycisk Zapisz.
Edytowanie Lokalizacji

Kazda istniejgca Lokalizacja moze by¢ edytowana przez Administratora firmy. Administrator lokalizacji moze
edytowac tylko swojg Lokalizacje. Dla dowolnej Lokalizacji kliknij ikone edycji (otdwek) po prawej stronie
Lokalizacji.

Na ekranie Edytuj lokalizacje zmodyfikuj pola Nazwa (i opcjonalnie Adres), a nastepnie potwierdz Strefe
czasowq lub wybierz jg z listy rozwijanej. Po zakonczeniu kliknij przycisk Zapisz. Zobacz llustracja 3.1.
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EDIT LOCATION

Complete the following fields for your new Location:
Name*

My Location

Address

Time Zone*

(UTC-5:00) America/New York ~

Delete Location
Cancel Save

llustracja 3.1 Ekran Edytuj lokalizacje

Usuwanie Lokalizacji

Jesli Firma ma wiele Lokalizacji wprowadzonych w aplikacji CheckPoint, ekran Edytuj lokalizacje dla kazdej
Lokalizacji zawiera u dotu lin Usun lokalizacje. Kliknij link, jesli chcesz usunac jg z Firmy, a nastepnie
Potwierdz usuniecie Lokalizacji w wyskakujgcym okienku, ktére sie pojawi.

STOP | Usuniecie Lokalizacji spowoduje usuniecie wszelkich
Zasobnikéw, Stanowisk produkcyjnych i powigzanych Ral
sprzetu (w tym danych dotyczacych spawania) oraz
przypisanych Spawarek. Po usunieciu nie mozna odzyska¢
danych produkcyjnych Lokalizacji.

Powtdrz te procedure, aby usunac kolejng Lokalizacje, jesli chcesz usungé wiele Lokalizacji. Firma nadal
musi mieé co najmniej jedng Lokalizacje, wiec gdy pozostanie tylko jedna Lokalizacja, link Usuri lokalizacje
nie bedzie juz widoczny na ekranie Edytuj lokalizacje.

Uktad sprzetu

Ta sekcja umozliwia Administratorom firmy, Administratorom lokalizacji i MenedZzerom sprzetu
organizowanie drzewa zasobdw. Zobacz llustracja 3.2. Zanim zaczniesz, przejrzyj organizacje firmy. Okres|
organizacje drzewa zasobow. Mozesz na przyktad uporzadkowac zasoby w nastepujgcy sposob:

=  Wedtug obszaru warsztatu — oznaczenie wneki, kierunek pétnocny lub potudniowy lub pierwsze
pietro.

= Wedtug funkcji — spawarki, produkcja, wykonanie czesci lub konserwacja.
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Zasoby Firmy pokazane w drzewie zasobéw obejmuja jej Lokalizacje, wszelkie opcjonalne Zasobniki, ktére
zostaty utworzone, Stanowiska produkcyjne firmy z powigzanymi Rolami sprzetu oraz Spawarki. Zasoby
Firmy majg strukture hierarchiczng, zgodnie z sugestig przedstawiong w Tabela 3.1.

Tabela 3.1 Objasnienie hierarchii zasobéw Firmy

Zasoby Firmy Wyijasnienie hierarchii dla przyktadu

~© MyLocation Moja Lokalizacja: Lokalizacja na najwyzszym poziomie

*  drzewa, w ktorej zorganizowane sg inne elementy.
Nazwa Lokalizacji moze na przyktad opisywac lokalizacje
zaktadu.

- W WorkAreal
== Main Station

Arcl Equip1

Obszar roboczy 1: To opcjonalny Zasobnik znajdujacy sie

TR Newsiation ) pod Lokalizacjg. Zasobnik mozna organizowac na przyktad
Arct quip2 *  wedtug sekcji hali produkcyjnej lub wedtug funkcji
sprzetu.

Store Room
Stanowisko gtéwne: To Stanowisko produkcyjne.
Stanowisko produkcyjne to dowolne miejsce w zaktadzie
produkcyjnym, w ktérym odbywa sie spawanie. Kazde
stanowisko w drzewie zasobdw ma przypisang Role
sprzetu.

tuk 1: To Rola sprzetu powigzana ze Stanowiskiem
gtéwnym.

Sprzet 1: To Spawarka dla tuku 1. Spawarka to sprzet
uzywany do wykonywania spoin.

Magazyn: Jest zasobem uzywanym do przechowywania
Spawarek, ktdre nie sg wykorzystywane w produkgji.
Magazyn zazwyczaj zawiera Spawarki, ktore nie nadaja sie
do produkcji. Na przyktad moga moze wymagaé
ponowne;j kalibracji lub konserwacji.

Zmiany w uktadzie sprzetu, ktére mozna wprowadzi¢, zalezg od uprawnien dostepu, jakie posiada
uzytkownik. Na przyktad na ekranie Uktad sprzetu Administrator firmy moze klikng¢ przycisk

+ Dodaj, aby dodac¢ Zasobnik, Stanowisko produkcyjne lub Spawarke do dowolnej widocznej Lokalizacji. Na
ekranie Uktadu sprzetu dla jednej Lokalizacji Administrator lokalizacji lub Menedzer sprzetu dla tej
Lokalizacji moze klikng¢ przycisk + Dodaj, aby doda¢ do tej Lokalizacji Zasobnik, Stanowisko produkcyjne lub
Spawarke.

Zasobniki

Zasobniki to elementy opcjonalne w Lokalizacji (lub zagniezdzone w innym istniejgcym Zasobniku) w
drzewie zasobdw. Zasobnika mozna uzywac do organizowania i grupowania zasobdw Stanowiska
produkcyjnego lub innych Zasobnikéw. Zasobnikédw nie mozna tworzy¢ w Stanowiskach produkcyjnych,
Spawarkach ani Magazynach. Zobacz llustracja 3.2.
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DASHBOARD CONFIGURE MyCorp v

CHECK{)POINT.

Company Locations Equipment Parameters Users Alerts

@ Use this page to configure the Asset Tree of equipment inside of your Company. On this page you + add
can add Containers, Stations, and Power Sources.
Contamjﬁr
~ ® Loct Production Station
. Power Source
v =m Stal
Lead1 Asset1
Trail1 Unassigned

Store Room

tre /a1 _rhnrlnnint) Fincalnalarteis cam fnn fnminmant?ramnanold =742 1%

llustracja 3.2 Uktad sprzetu dla Lokalizacji

Dodawanie Zasobnika

Aby utworzy¢ nowy Zasobnik, kliknij nagtéwek Ukfad sprzetu na karcie Konfiguruj. Kliknij
przycisk + Dodaj i wybierz Zasobnik z rozwijanej listy elementdw, ktére mozna dodaé. Na nastepnym
ekranie pojawi sie monit o wybranie miejsca dodania nowego Zasobnika.

Najpierw wybierz Lokalizacje nadrzedng (lub inny istniejgcy Zasobnik), do ktérego chcesz dodaé nowy
Zasobnik. Zobacz llustracja 3.3. Kliknij przycisk Dalej, a nastepnie mozesz opcjonalnie wybraé dowolne
istniejgce zasoby dla tej Lokalizacji, takie jak Stanowiska produkcyjne lub inne Zasobniki, ktére chcesz
przenies¢ do nowego Zasobnika. Zobacz llustracja 3.4. Jesli nie ma zadnych zasobdw, ktdre chcesz
teraz przenies$¢ do Zasobnika, mozesz po prostu klikngé¢ Dalej, a nowy pusty Zasobnik zostanie
utworzony do pdzniejszego wykorzystania. Na ostatnim z ekranéw Dodaj Zasobnik nalezy wprowadzié
nazwe nowego Zasobnika. Po zakoriczeniu kliknij przycisk Zapisz. Zobacz llustracja 3.5.

ADD A CONTAINER

Where do you want to add your new Container?

Cancel Next

llustracja 3.3 Ekran Dodaj Zasobnik
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Uktad sprzetu

ADD A CONTAINER

Choose any assets you wish to add to your Container.

You can skip this by clicking Next. This will add an empty Container for later use
v O Loc1

ﬂ == Stal

Previous Cancel Next

llustracja 3.4 Dodaj zasoby do nowego Zasobnika

ADD A CONTAINER

Here's a glimpse of what your asset tree will look like

- @ Loct
~ i [New Container]
=x Stal
Complete the following fields for your new container:

Name*

Container1|

Previous Cancel Save

llustracja 3.5 Dodaj Zasobnik z nazwg

Edycja Zasobnika

Mozesz edytowac dowolne opcjonalne Zasobniki, ktore utworzytes w Lokalizacji. Kliknij ikone edycji
(otéwek) po prawej stronie Zasobnika. Ekran Edytuj Zasobnik umozliwia zmiane nazwy Zasobnika.

Usuwanie Zasobnika

Ekran Edytuj Zasobnik umozliwia rowniez klikniecie linku na dole, ktére usuwa Zasobnik. Kliknij link,
jesli chcesz usunac Zasobnik z tej Lokalizacji, a nastepnie Potwierdz usuniecie Zasobnika w

wyskakujgcym okienku, ktére sie pojawi.
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STOP | Usuniecie Zasobnika spowoduje usuniecie wszelkich
zagniezdzonych Zasobnikéw, Stanowisk produkcyjnych i
powigzanych Rél sprzetu (w tym danych dotyczacych
spawania) oraz przypisanych Spawarek. Po usunieciu nie
mozna odzyskaé¢ danych produkcyjnych.

Stanowiska produkcyjne

Aby utworzy¢ nowe Stanowisko produkcyjne, kliknij nagtdwek Uktad sprzetu na karcie Konfiguruj.
Nastepnie kliknij przycisk + Dodaj i wybierz Stanowisko produkcyjne z rozwijanej listy elementéw, ktére
mozna dodaé. W systemie CheckPoint Stanowisko produkcyjne to dowolne miejsce w zaktadzie
produkcyjnym, w ktérym odbywa sie spawanie. Stanowisko produkcyjne ma co najmniej jedng powigzana
Role sprzetu. Dane produkcyjne sg gromadzone i wyswietlane z aktywnych Spawarek przypisanych do Rél
sprzetu. Kazda Rola sprzetu ma jedng Spawarke. Jesli Spawarka dla danej Roli sprzetu zostanie usunieta
lub zostanie pdzniej ponownie przypisana do innego Stanowiska produkcyjnego, jej dane produkcyjne
zostang zachowane.

Dodawanie Stanowiska produkcyjnego

Po kliknieciu przycisku + Dodaj i wybraniu z listy rozwijanej Stanowiska produkcyjnego, zostanie
wyswietlony ekran Dodaj Stanowisko produkcyjne. Ekran jest bardzo podobny do tego, ktéry stuzy do
dodawania Stanowiska produkcyjnego w procesieRozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint’
(zobacz Rozdziat 2), ale ten ekran zawiera przycisk Zapisz na dole, zamiast przycisku Dalej.

Dodawanie Roli sprzetu

Réwniez na ekranie Dodaj Stanowisko produkcyjne tworzysz Role sprzetu dla stanowiska i
wprowadzasz jej nazwe. Jesli do tego Stanowiska produkcyjnego potrzebujesz dodaé wiecej niz jedna
Role sprzetu, mozesz klikngc link + Dodaj Role sprzetu w dolnej czesci ekranu. Po zakonczeniu kliknij
przycisk Zapisz. Wiecej informacji mozna znalezé w sekcji Dodawanie Stanowiska produkcyjnego i Roli
sprzetu w Rozdziat 2: Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint®. Zobacz llustracja 2.9 i llustracja
2.10.

Usuwanie Roli sprzetu

Role sprzetu mozna usungc tylko wtedy, gdy jest pokazana w drzewie zasobdw jako aktualnie
Nieprzypisana. Pod Rolg sprzetu znajduje sie etykieta wskazujaca, kiedy ostatnio otrzymano dane
produkcyjne. Usuniecie Roli sprzetu spowoduje usuniecie wszystkich danych dotyczacych spawania,
ktorych nie bedzie mozna odzyskad.

Edytowanie Stanowiska produkcyjnego

Aby edytowacd Stanowisko produkcyjne, wybierz ikone edycji (otdwek) po prawej stronie Stanowiska
produkcyjnego, wprowadz nowg warto$¢ dla nazwy Stanowiska i/lub powigzanych Rél sprzetu, a
nastepnie Zapisz zmiany.
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Usuwanie Stanowiska produkcyjnego

W dolnej czesci ekranu Edytuj Stanowisko produkcyjne znajduje sie link Usuniecia stanowiska. Kliknij
link, jesli chcesz usungc Stanowisko z tej Lokalizacji, a nastepnie Potwierdz usuniecie Stanowiska w
wyskakujgcym okienku, ktdre sie pojawi.

STOP | Usuniecie Stanowiska produkcyjnego spowoduje usuniecie
wszelkich Rél sprzetu, w tym danych dotyczacych spawania,
oraz przypisanych Spawarek. Danych spawania nie mozna
odzyskaé.

Spawarka

Spawarka to sprzet uzywany do wykonywania spoin. Spawarka jest wymieniona w drzewie zasobdw obok
Roli sprzetu. Jesli ze Stanowiskiem produkcyjnym powigzana jest wiecej niz jedna Rola sprzetu, kazda Rola
sprzetu bedzie miata przypisang wtasng Spawarke. Aby dodac nowa Spawarke lub edytowac istniejgca
Spawarke w CheckPoint, kliknij nagtéwek Uktad sprzetu na karcie Konfiguruj.

Dodawanie Spawarki

Kliknij przycisk + Dodaj i wybierz Spawarka z rozwijanej listy elementéw, ktdre mozna dodaé. Najpierw
musisz wybrac Role sprzetu w drzewie zasobdw, do ktérej chcesz doda¢ nowg Spawarke.

Ekran jest bardzo podobny do tego, ktéry stuzy do dodawania Spawarki w procesieRozpoczecie
uzytkowania systemu CheckPoint® (zobacz Rozdziat 2), ale ten ekran zawiera przycisk Zapisz zamiast
przycisku Dalej. Zobacz sekcje Dodawanie Spawarki w Rozdziat 2: Rozpoczecie uzytkowania systemu
CheckPoint, gdzie znajdziesz wiecej informacji. Zobacz llustracja 2.11 i llustracja 2.12.

Jesli nieprzypisana Rola sprzetu jest powigzana ze Stanowiskiem produkcyjnym, mozna do niej doda¢
nowa Spawarke. W przeciwnym razie do Magazynu dla Lokacji mozna doda¢ nowga Spawarke.

Nastepnym krokiem podczas dodawania nowej Spawarki jest zlokalizowanie i przestanie Pliku
instalacyjnego w celu udostepnienia pliku Klucza instalacyjnego Spawarki. (Kazda Spawarka posiada
unikalny plik Klucza instalacyjnego. (Zapoznaj sie z rozdziatem llustracja 2.1 w niniejszej instrukcji oraz
z sekcja Zapisywanie pliku klucza instalacyjnego w Instrukcji operatora systemu Power Wave®
Manager.) Wybierz plik Klucza instalacyjnego zapisany dla tej Spawarki i kliknij przycisk Przeslij lub
przeciagnij i upus¢ plik we wskazanym obszarze na ekranie. Ten plik okresla identyfikator Spawarki.
Po zakonczeniu przesytania pliku Zapisz zmiany.
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P below to save a CheckPoint Installation Key for this
s saved, you may use it to add this power source

© po me: [WRG Station_1

/¥ save CheckPoint Installation Key

CheckPaint Setup

(@) O enable Checkpoint over the Internet m@mm
ONS server: 0000

I Enable Proy Server Checkoint Test
y Serve P
@ P Send Test Message
Proxy Server 1P Status:

> Apply settings

Language / Idioma / Jazyk / Sprache / Langue / Lingua / Wil / Taal / Jeayk / faw / B8 [PV

llustracja 3.6 Ekran oprogramowania Power Wave Manager

Edycja Spawarki

Aby edytowad Spawarke, wybierz ikone edycji (otéwek) po prawej stronie Spawarki, wprowadz nowg
wartos¢ dla nazwy na ekranie Edytuj Spawarke, a nastepnie Zapisz zmiany.

Usuwanie Spawarki

Aby usungc¢ Spawarke, wybierz link u dotu ekranu Edytuj Spawarke — Usuri Spawarke. Nastepnie
Potwierdz usuniecie Spawarki w wyskakujgcym okienku, ktdre sie pojawi. Rola sprzetu bez aktywnej
Spawarki bedzie wyswietlana jako Nieprzypisana w drzewie zasobdw po lewej stronie.

Magazyn

Gdy musisz tymczasowo usungé Spawarke z produkcji, mozesz jg przenies¢ do Magazynu. Gdy Spawarka
znajduje sie w Magazynie, potgczenie miedzy nig a Rolg sprzetu zostaje przerwane. Nowe dane z dowolnej
Spawarki znajdujgcej sie w Magazynie nie s3 uwzgledniane podczas przeglagdania réznych raportéow
CheckPoint.

Przenoszenie Wybranego zasobu

Ta sekcja zawiera zasady przenoszenia zasobow. Mozesz klikngé i przytrzymac ikone Przenies (kwadrat) po
prawej stronie zasobu i przeniesé¢ go w inne miejsce w drzewie zasobdw. Pusc jg, gdy zasdb znajdzie sie w
miejscu, w ktérym chcesz go ponownie przypisaé. Zmiany sprzetu, takie jak przenoszenie Spawarek i
Stanowisk produkcyjnych, wchodzg w zycie natychmiast.

UWAGA | Drzewo zasobow posiada funkcje ,,przeciagnij i

upus¢”. Mozesz kliknaé i przytrzymac kwadratowg ikone po
prawej stronie, aby przenies¢ zasob.
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[CHECKZFOINT) DASHBOARD COMFIGURE My Compeny ~

Equipment Parameters Users Mlerts

o Liza tis page 1 comiigure tne Aszet Ines of 2gu oment nsics of your Company. O this cage vou
fan add CIMCainers, SIEnons, and FOREr SOUnces,
- 3 Bomther Location
Srare B
- & Wy Locaton
= BI man station
Frct Ecpip e
= BI Mew Staton :
Amz2 Copaipd
Stara Room

llustracja 3.7 Przenoszenie zasobu w obrebie Lokalizacji

Przenoszenie Lokalizacji lub Magazynéw

Lokalizacji i Magazyndw nie mozna przenosié. Po utworzeniu ich rozmieszczenie jest stafe.

Przenoszenie Zasobnikow

Zasobniki mozna przenosic tylko w obrebie Lokalizacji, w ktorej zostaty utworzone. Zasobnikéw nie
mozna przenosi¢ do Magazynu. Przeniesienie wybranego Zasobnika spowoduje przeniesienie
wszystkich zasobdw podrzednych, ktére znajdujg sie w tym Zasobniku. Zobacz llustracja 3.7.

Przenoszenie Stanowisk produkcyjnych

Stanowiska produkcyjne mozna przenosic tylko w obrebie Lokacji lub Zasobnikéw w Lokalizacji, w
ktdrej zostaty utworzone. Stanowisk produkcyjnych nie mozna przenosi¢ do Magazynu, innych
Stanowisk produkcyjnych lub Spawarek. Przeniesienie Stanowiska produkcyjnego spowoduje
przeniesienie Spawarek dla Rél sprzetu, ktére sg powigzane z wybranym Stanowiskiem produkcyjnym.

Przenoszenie Roli sprzetu

R4l sprzetu nie mozna przenosié ze Stanowiska produkcyjnego, z ktérym byty powigzane podczas
tworzenia, do innego Stanowiska produkcyjnego. Rozwaz przeniesienie Stanowiska produkcyjnego,
wraz z powigzanymi z nim Rolami sprzetu, w inne miejsce w drzewie zasobdw.

Przenoszenie Spawarek

Aby przypisa¢ Spawarke do istniejgcej Roli sprzetu, przeciggnij ikone Przenies (kwadrat) z prawej strony
Spawarki w drzewie zasobow i upusé jg po prawej stronie wybranej Roli sprzetu Stanowiska
produkcyjnego. (Gdy akcja przenoszenia jest aktywna, kursor na ekranie zmienia ksztatt na dfon).
Spawarki zarejestrowane w Firmie w systemie CheckPoint mozna w ten sposéb przenosi¢ z jednej
Lokalizacji do drugiej. Zobacz llustracja 3.7.
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Parametry

Ta sekcja systemu CheckPoint obstuguje konfigurowanie réznych parametréow produkcji przez
Administratoréw firmy, Administratoréw lokalizacji lub Menedzerdw sprzetu. Kliknij Parametry na karcie
Konfiguruj — pojawi sie zestaw parametréw jako nagtéwki na ekranie. Parametry te sg wykorzystywane w
procesie gromadzenia danych i wykonywania obliczen dla raportéw dostepnych w CheckPoint. Zobacz
Tabela 3.2.

Tabela3.2 Definicje parametréw

Harmonogramy zmian Okreslony okres w dniu okreslajacy, kiedy dane majg by¢ gromadzone.

Planowany przestdj Przewidywany przedziat czasu, w ktérym produkcja zostaje zatrzymana w
czasie trwania zmiany.

Prog czasu bezczynnosci  Jest to okres, przez ktéry Spawarka moze byé bezczynna, zanim okres
nieaktywnosci bedzie zaliczony jako nieplanowany przestdj.

Planowany czas tuku Wprowadz przewidywany czas spawania w ciggu godziny przez Spawarke
przypisang do Roli sprzetu.

Planowane osadzanie Wprowadz? ilos¢ drutu, jaka spodziewasz sie zuzy¢ w ciggu godziny.
Szacowany przeptyw Wprowadz przewidywang ilo$¢ gazu, jesli czujnik gazu jest nieobecny. System
gazu Checkpoint wykorzystuje wartosci z czujnikdw gazu, gdy sg one dostepne.

Harmonogramy zmian

Po utworzeniu Firmy i Lokalizacji w poczgtkowych etapach procesu Rozpoczecie uzytkowania systemu
CheckPoint®, mozesz utworzy¢ zmiane. Jedna lub wiecej zmian tworzg Harmonogram zmian, a
Harmonogram zmian okresla Dzien produkcyjny zaktadu. Wiecej informacji znajduje sie w akapicie
Harmonogramy zmian i Dzieri produkcyjny w poprzedniej czesci tego rozdziatu.

Administratorzy firmy mogg tworzy¢ nowe lub edytowac istniejgce Harmonogramy zmian w dowolnej
Lokalizacji w Firmie. Administratorzy lokalizacji mogg tworzy¢ lub edytowa¢ Harmonogram zmian w swojej
Lokalizacji. Menedzerowie sprzetu mogg réwniez dodawac lub edytowaé Harmonogramy zmian.
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Show/ Hide =

Displaying: 9‘.‘_; Location from 05/27/2021 at 07:00 AM to 05/27/2021 at 04:00 PM
~ €@ MyLocation
Dashboard

~ B WorkAreal

My Company

My Company
~ &2 Main Station

My Company

Arct
Equip! ® © PRODUCTIVITY & CONSUMPTION
Your Company1
~ R New Station
Arc Time (hrs) Deposition (Ibs) Gas Usage (C + Add a Company
Arc2 ® — — - %
Equip2
© second Location Projected Arc Time (hrs) Projected Deposition (Ibs)
— — Projected Gas Usage (CF)
© OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) @ OPERATING FACTOR View Details

Operating Factor (%)
In order to access additional report details like OEE and Availability (%)

Operating Factor, 1 or more Locations are missing a Shift.

Continue Adding Shifts - .

llustracja 3.8 Rozwijane menu Firmy

Poniewaz mozliwe jest wyjécie z procesu Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint® (zobacz Rozdziat 2)
bez pomysinego ukoriczenia Harmonogramu zmian, mozliwe jest, ze nie zostat on dodany do okreslonej
Lokalizacji w Firmie. W przyktadzie przedstawionym w llustracja 3.8, Harmonogram zmian nie zostat jeszcze
dodany do jednej lub wiekszej liczby Lokalizacji w tej Firmie, co wskazuje niebieskie pole informacyjne w
lewym dolnym rogu karty Pulpit. W dolnej czesci niebieskiego pola znajduje sie link Kontynuuj dodawanie
zmian. Klikniecie tego linku spowoduje wyswietlenie ekranu Harmonogramy zmian w obszarze Parametry
na karcie Konfiguruj. (Aby uzyskaé wiecej informacji i zobaczy¢ przyktady Harmonogramoéw zmian, zapoznaj
sie z sekcjg Gromadzenie danych na temat zmiany w Zafgcznik C: Przyktady Harmonogramow zmian w
dalszej czesci tej instrukcji.)

Po wybraniu okreslonej Lokalizacji system wyswietli biezace, aktywne zmiany w systemie CheckPoint.
Wyswietlane sg podstawowe informacje o zmianie, takie jak godzina rozpoczecia i zakoriczenia, a wszelkie
zmiany, ktore sie naktadaja, s3 wyrdznione na czerwono, aby mozna byto rozwigza¢ ten problem. Zobacz
llustracja 3.9.
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(CHECK)POINT) DASHBOARD CONFIGURE MyCorp v

chedule button to configure the Shift Schedules for each Location within
J + Add a Shift

FIRST Edit

Sun Mon Wed Repeat Frequency  07:00 AM - 04:00 PM

Tue
. . l MON, TUE, WED, THU, FRI
l l Duration 09 hours and 00 minutes

llustracja 3.9 Ekran Harmonogramy zmian

Naktadanie sie zmian

Zmian, ktére tymczasowo sie naktadajg, nie mozna zapisac. Pojawi sie czerwone pole ostrzegawcze.
Zobacz llustracja 3.10.

Zmiany mogg jednak przejs¢ w stan naktadania sie w wyniku dziatan polegajacych na dodawaniu
nowych i/lub edytowaniu istniejgcych zmian w Harmonogramie zmian dla Lokalizacji.

Zmiany, ktore sie naktadajg zostang wyrdznione na czerwono, co wymaga dodatkowej modyfikacji
zmian w celu skorygowania nakfadania. Zapoznaj sie z sekcjg Edytowanie Harmonogramu zmian w
dalszej czesci tego rozdziatu.

IM8005
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CHECK()POINT.

DASHBOARD CONFIGURE MyCorp v

Parameters

Shift Schedules Planned Downtime Idle Time Threshold Planned Arc Time Planned Deposition Estimated Gas Flow Rate

@ Use the Add Shift Schedule button to configure the Shift Schedules for each Location within your
- = ’ + Adda Shift
Company.

Q Loc1
Sun Mon Tue Wed Thu Fri Sat
" . . . . .
o . . . . .
@ All shift Schedule overlaps must be addressed before the Shift Schedule change can be saved. Cancel

llustracja 3.10 Ekran Nakfadanie sie zmian

Dodawanie Harmonogramu zmian

Pod nagtéwkiem Harmonogramy zmian na ekranie Parametry na karcie Konfiguruj kliknij przycisk +
Dodaj zmiane. Na nastepnym ekranie wybierz Lokalizacje, do ktdrej chcesz doda¢ Harmonogram
zmian i kliknij przycisk Dalej. System CheckPoint wyswietli nastepnie ekran Dodaj zmiane.

Ekran jest bardzo podobny do tego, ktéry stuzy do dodawania Harmonogramu zmian podczas procesu
Rozpoczecie uzytkowania systemu CheckPoint® (zobacz Rozdziat 2). Zobacz llustracja 2.13 i llustracja
2.14. Wprowadz nazwe Harmonogramu zmian oraz godzine rozpoczecia i zakoriczenia. W obszarze
Czestotliwos¢ powtarzania wybierz okreslone dni, do ktérych ma zastosowanie Harmonogram zmian.
Po zakonczeniu kliknij przycisk Dalej. Wprowadzone zmiany zostang zapisane (tymczasowo), ale nie
zostaty jeszcze zastosowane.

Po kliknieciu przycisku Dalej ekran Harmonogramy zmian wyswietla nowe wpisy. Nowe zmiany sg
wyswietlane na z6tto, a wszelkie naktadanie sie istniejgcych zmian jest wyrdznione na czerwono.
Komunikat w lewym dolnym rogu ekranu informuje, ze te wpisy nie zostaty jeszcze zapisane. Zobacz
llustracja 3.11. Jesli jestes zadowolony z nowego Harmonogramu zmian, kliknij Zapisz w prawym
dolnym rogu ekranu.

Po zapisaniu w Lokalizacji, Nowy harmonogram zmian bedzie teraz wyswietlany w kolorze
ciemnoszarym.

3.16 Instrukcja dla operatora systemu CheckPoint® IM8005



Parametry Rozdziat 3. Konfiguracja systemu CheckPoint®

(CHECK@POINT DASHBOARD CONFIGURE My Company

Company Locations Equipment Parameters Users Alerts

Shift Schedules

@ Use

(

Add Shift Schedule button to configure the Shift Schedules for each Location within your
! ’ + Add a Shift

@ My Location

@ Second Location

[No Shifts added yet]

@ You have unsaved changes. Cancel Save

llustracja 3.11 Zapisywanie nowego Harmonogramu zmian

Edytowanie Harmonogramu zmian

Mozesz edytowac istniejgce Harmonogramy zmian lub, jesli istnieje wiele zmian dla Lokalizacji, wybierz
opcje Usun jedng. Jesli istnieje tylko jeden Harmonogram zmian dla Lokalizacji, nie bedzie mozna
usungc tego harmonogramu.

Aby edytowad szczegdty Harmonogramu zmian, wybierz dowolng cze$¢ zmiany dla Lokalizacji (wybor
jest oznaczony kolorem niebieskim) na ekranie Harmonogramy zmian i kliknij link Edytuj w
wyskakujgcym okienku, ktére sie pojawi. Zmodyfikuj informacje o zmianie i Zapisz zmiany
(tymczasowo). Te edytowane zmiany sg oznaczone kolorem zéttym, a wszelkie naktadanie sie na
istniejgce zmiany jest wyrdznione kolorem czerwonym. Wiele zmian w Harmonogramie zmian mozna
edytowac przed ostatecznym zapisaniem wynikdw. Sprawdz nakfadanie sie zmian, a jesli jestes$
zadowolony z rezultatu, kliknij przycisk Zapisz w prawym dolnym rogu ekranu. Zobacz llustracja 3.12.
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Equipment Parameters Users

Shift Schedules

@ Another Location DAY SHIFT
sun Man ue Wed
@ My Location Duration 1% hours and 00 minute

Sun Kan ue Wed - —

"TJ ¥ou have unsaved changes.

llustracja 3.12 Ekran Edytowanie Harmonogramu zmian

Usuwanie Harmonogramu zmian

Aby usung¢ Harmonogram zmian, wybierz dowolng czesé zmiany, kliknij link w wyskakujgcym okienku,
aby Edytowac harmonogram, a nastepnie znajdujacy sie w dolnej czesci ekranu link Edytuj zmiane, aby
Usungc¢ harmonogram zmian. Wybierz OK, aby potwierdzi¢ dziatanie. Jesli istnieje jeden
Harmonogram zmian dla Lokalizacji, nie mozna go usungcd.

Planowany czas przestoj

Informacje o Planowanych przestojach sg zapisane w Stanowisku produkcyjnym. Przewidywany przestdj to
czas, w ktorym produkcja zostaje zatrzymana w czasie trwania zmiany. Konfigurujgc konkretny Planowany
przestdj, wybierz Lokalizacje i Stanowisko produkcyjne, ktérych dotyczy Planowany przestdj. Nastepnie
kliknij przycisk Dalej. Zobacz llustracja 3.13.

UWAGA | Planowane przestoje mogg sie naktadaé. Wartos¢
naktadania sie tych przestojow jest liczona tylko raz.

Istniejg dwa rodzaje Planowanych przestojow:

=  (Cykliczne Planowane przestoje majg miejsce co tydzien o tej samej porze. Przyktadem
powtarzajgcego sie Planowanego przestoju moze by¢ codzienny okres czyszczenia.

= Pojedynczy Planowany przestdj wystepuje tylko raz. Przestdj produkcji w okresie dorocznych
urlopéw moze by¢ przyktadem pojedynczego Planowanego przestoju.

W przypadku dowolnego okreslonego zasobu w Lokalizacji, mozna wyswietli¢ dowolne istniejgce cykliczne
Planowane przestoje lub pojedyncze Planowane przestoje, klikajgc link stanowiska produkcyjnego po lewe;j
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stronie ekranu Planowany przestdj. Po zakonczeniu przegladania Planowanych przestojéw kliknij przycisk

Gotowe.

(’cH!cK@POINT:) DASHBOARD CONFIGURE My Company v

Company Equipment Parameters

Shift Schedules Planned Downtime Idle Time Threshold Planned Arc Time Planned Deposition Estimated Gas Flow Rate

@ Use the Add Events button to ¢
Station. Examples of Planned D

nfigure the Planned Downtime for each Production _
- + Add Planned Downtime
owntime could be things like a lunch break or clean up

@ My Location

sun Mon Tue wed Thu Fri Sat
Main Station
Newr Station
@ Second Location

sun Mon Tue ‘Wed Thu Fri Sat

Shift Schedules

[No Preduction Statiens added yet]

llustracja 3.13 Ekran Planowany przestoj

Dodaj Planowany przestoj

Aby utworzy¢ nowy przestoj, kliknij + Dodaj Planowany przestdj. Najpierw wybierz Lokalizacje, do
ktorej chcesz dodaé Planowany przestdj. Kliknij przycisk Dalej. Zobacz llustracja 3.14. Nastepnym
krokiem jest wyboér Stanowiska produkcyjnego, do ktérego dodajesz Planowany przestdj. Mozna
wybrac¢ wiele stanowisk, a Planowany przestdj zostanie powigzany z nimi wszystkimi. Kliknij przycisk
Dalej. Zobacz llustracja 3.15. Na koniec, po wypetnieniu wszystkich wymaganych pdl na ekranie Dodaj
Planowany przestdj, kliknij Zapisz. Zobacz llustracja 3.16.

IM8005
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ADD PLANNED DOWNTIME

Where do you want to add your Planned Downtime? Help

% ‘3 Loc1

Cancel

llustracja 3.14 Dodawanie Planowanego przestoju

ADD PLANNED DOWNTIME

Where do you want to add your Planned Down Time?

~ @ My Location
22 Main Station

22 New Station

Previous Cancel

llustracja 3.15 Dodawanie przestoju do Stanowiska/Stanowisk
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ADD PLANNED DOWNTIME

You're adding Planned Down Time to:

1 Production Stations

Complete the following fields for your new Planned Down Time:

Name*

Daily Cleanup

Time Range*

04:00 PM 05:00 PM

Duration

01 hours and 00 minutes

Every Day

Sun Mon Tue Wed Thu Fri Sat

Single Occurrence Time*

Previous Cancel Save

llustracja 3.16 Zapisywanie Planowanego przestoju

Kopiowanie Planowanego przestoju

Aby skopiowac istniejgcy Planowany przestdj do dodatkowych Stanowisk produkcyjnych, kliknij link
wskazany po lewej stronie ekranu Planowany przestdj dla nazwy Stanowiska produkcyjnego z
Planowanym przestojem do skopiowania. Zobacz llustracja 3.17. Nastepnie kliknij ikone Kopiuj
(ogniwo tancucha) po prawej stronie nazwy stanowiska, aby skopiowac jego Planowany przestdj, a na
ekranie, ktéry sie pojawi, okresl inne Stanowiska produkcyjne, do ktérych Planowany przestdj ma
zostac skopiowany (powigzany). Po zakonczeniu kliknij przycisk Zapisz. Zobacz llustracja 3.17 i
llustracja 3.18.
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3.22

STA2

REOCCURING DOWNTIMES

Help

Copy to Another Station

Cleanup2 04:00 PM - 05:00 PM

SINGLE OCCURENCE DOWNTIMES

MON, TUE, WED, THU, FRI @

[No Single Occurrence Downtimes added yet]

llustracja 3.17 Kopiowanie Planowanego przestoju

COPY PLANNED DOWNTIME

Planned Downtime?

~ 9 Loc1

~ @ Container1

% == Stal

i1 Sta2

To which Production Stations do you want to link the

Save

llustracja 3.18 Zapisywanie Planowanego przestoju

Po kliknieciu przycisku Zapisz na ekranie Kopiuj Planowany przestdj pojawi sie nowy ekran z prosbg o

dokonanie wyboru czy zmiany majg zosta¢ zastosowane tylko do wybranego Stanowiska

produkcyjnego, czy do wszystkich Stanowisk produkcyjnych, z ktérymi powigzany jest istniejgcy

Instrukcja dla operatora systemu CheckPoint®
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Planowany przestdj. Potwierdz swoj wybdr na ekranie. Przyktad podobnego okna potwierdzenia
znajduje sie na llustracja 3.20.

Edycja Planowanego przestoju

Aby edytowac szczegdty Planowanego przestoju, wybierz je na ekranie Planowany przestdj, a
nastepnie kliknij Edytuj w rogu wyskakujacego okienka, ktére sie pojawi (lub kliknij link z nazwa
Stanowiska produkcyjnego). Po sprawdzeniu pola Planowany przestéj kliknij Zapisz. Zobacz llustracja
3.19.

EDIT PLANNED DOWNTIME

Name*

Daily Cleanup

Time Range*

04200 PM 05300 PM

Duration

01 frours end 00 minutes

Every Day

Sun Mon Tee Wed Thu Fri  Sat

llustracja 3.19 Edycja Planowanego przestoju

Po kliknieciu przycisku Zapisz na ekranie Edytuj Planowany przestdj pojawi sie nowy ekran z prosbg o
dokonanie wyboru czy zmiany majg zostaé zastosowane tylko do wybranego Stanowiska
produkcyjnego, czy do wszystkich Stanowisk produkcyjnych, z ktédrymi powigzany jest edytowany
Planowany przestdj. Potwierdz swoj wybdr na ekranie. Przyktad podobnego okna potwierdzenia
znajduje sie na llustracja 3.20.

Usuwanie Planowanego przestoju

Aby usunac Planowany przestdj z systemu, wybierz przestdj na ekranie Planowany przestdj i kliknij link
Edytuj w prawym rogu wyskakujgcego okienka. Nastepnie kliknij link Usuri Planowany przestdj, ktére
pojawi sie na dole ekranu Edytuj Planowany przestdj. Podobnie jak w przypadku okna potwierdzenia
zastosowania zmian edycyjnych do Planowanego przestoju, pojawi sie ekran z prosbg o dokonanie
wyboru usuniecia Planowanego przestoju tylko z wybranego Stanowiska produkcyjnego lub ze
wszystkich Stanowisk produkcyjnych, z ktédrymi powigzane jest ten Planowany przestdj. Zobacz
llustracja 3.20.

IM8005 Instrukcja dla operatora systemu CheckPoint® 3.23



Rozdziat 3. Konfiguracja systemu CheckPoint® Parametry

Delete the following Planned
Downtime?

Event: Cleanup2 N O Loct

Schedule:  04:00 PM - 05:00

~ i Container
Stal
© Delete this event for Sta1

b, Delete this event for alllinked Production Stations
J

llustracja 3.20 Potwierdzenie usuniecia Planowanego przestoju

Prég czasu bezczynnosci

Okresy przestoju, gdy Spawarka przypisana do Roli sprzetu w systemie CheckPoint jest bezczynna, mozna
podzieli¢ na Planowane lub Nieplanowane przestoje. Aby wyznaczy¢ okreslony czas, gdy Rola sprzetu jest
bezczynna jako Planowany przestdj, zapoznaj sie z poprzednig czescig tego rozdziatu. Parametr Prdg czasu
bezczynnosci stuzy do okreslenia, jaki czas bezczynnosci stanowi Nieplanowany przesté;.

Aby wprowadzi¢ czas, kliknij ikone edycji (otdwek) po prawej stronie Spawarki przypisanej do Roli sprzetu i
uzyj ikon + lub — na ekranie Edytuj prog czasu bezczynnosci, aby dostosowac liczbe minut, ktéra ma by¢
stosowana jako wartosc¢ dla tego parametru. Po zakonczeniu edycji wartosci progowej czasu kliknij przycisk
Zapisz.

Planowany czas tuku

Oczekiwany czas spawania na godzine przez Spawarke przypisang do Roli sprzetu to Planowany czas tuku.

Jeéli istnieja dane spawania dla tej Roli sprzetu, wyéwietlane s wartosci Srednia i Tendencja, aby poméc w
okresleniu odpowiedniej wartosci parametru Planowany czas tuku.

Aby wprowadzi¢ czas, kliknij ikone edycji (otdwek) po prawej stronie Spawarki przypisanej do Roli sprzetu i
uzyj ikon + lub — na ekranie Edytuj Planowany czas tuku, aby dostosowac liczbe minut na godzine, ktéra ma
by¢ stosowana jako wartos$¢ dla tego parametru. Po zakonczeniu kliknij przycisk Zapisz.

Planowane osadzanie

llo$¢ drutu, mierzona wagowo, jaka Spawarka przypisana do Roli sprzetu ma zuzy¢ w ciggu godziny
spawania, to Planowane osadzanie.

Jesli istnieja dane spawania dla tej Roli sprzetu, wy$wietlane sa wartosci Srednia i Tendencja, aby poméc w
okresleniu odpowiedniej wartosci parametru Planowane osadzanie.

Aby wprowadzi¢ ilo$¢ drutu, kliknij ikone edycji (otdwek) po prawej stronie Spawarki przypisanej do Roli
sprzetu i uzyj ikon + lub — na ekranie Edytuj Planowane osadzanie, aby dostosowac wage drutu na godzine,
ktdra ma by¢ stosowana jako wartosc¢ dla tego parametru. Po zakonczeniu kliknij przycisk Zapisz.

Szacowany przeptyw gazu

llos¢ gazu, mierzona w objetosci na godzine, jakg mozna zuzy¢ w przypadku braku czujnika gazu. System
CheckPoint zawsze stosuje wartosci z czujnikéw gazu, gdy tylko sg dostepne.
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Aby wprowadzi¢ szacowang ilo$¢ gazu, kliknij ikone edycji (otéwek) po prawej stronie Spawarki przypisanej
do Roli sprzetu i uzyj ikon + lub — na ekranie Edytuj Szacowany przeptyw gazu, aby dostosowac objetosc
gazu na godzine, ktéra ma byc¢ stosowana jako wartosc dla tego parametru. Po zakoriczeniu kliknij przycisk
Zapisz.

Uzytkownicy

Karta Uzytkownicy umozliwia Administratorowi firmy konfigurowanie nowych uzytkownikéw i nadawanie
uzytkownikom uprawnien dostepu do dowolnej Lokalizacji w systemie, a Administratorowi lokalizacji
umozliwia konfigurowanie uzytkownikéw i nadawanie uprawnien dostepu do okreslonej Lokalizacji w
systemie. Zobacz Role uzytkownikdw na poczatku tego rozdziatu. Zobacz llustracja 3.21.

(CHECK@POINT) DASHBOARD CONFIGURE My Company v

Company Locations Equipment Parameters Users Alerts

@ Use this page to add and configure user permissions for your Company and Locations within your
+ AddaUser
Compan

USERS Q

Last Name First Name Email Address . Status
My Location: Company Administrator

User Custome NewUser_OFa [ 0.  ® Acive (5]

llustracja 3.21 Konfiguracja uzytkownikow

Pod nagtéwkiem Uzytkownicy na karcie Konfiguruj status uzytkownika jest wskazany na ekranie jako:
= Aktywny — ten zweryfikowany uzytkownik moze zalogowa¢ sie do systemu CheckPoint, lub
= Oczekujgcy — ten uzytkownik zostat zaproszony, ale nie zostat jeszcze zweryfikowany i nie moze
sie zalogowacd.
Dodawanie nowego uzytkownika

Aby dodaé nowe konto uzytkownika, kliknij przycisk + Dodaj uzytkownika. System wyswietli ekran Dodaj
uzytkownika. Wprowadz dane uzytkownika. Po zakoriczeniu Zapisz informacje. Zobacz llustracja 3.22. Po
zapisaniu konta uzytkownika, CheckPoint automatycznie wysle na wskazany Adres e-mail wiadomos¢
weryfikacyjng z linkiem.

W sekcjach Uprawnienia firmy i Uprawnienia lokalizacji na stronie Dodaj uZytkownika zostaniesz
poproszony o okreslenie roli nowego uzytkownika. Administrator lokalizacji moze wyznaczyc¢ innych
uzytkownikéw jako Administratoréw lokalizacji, Menedzerdéw sprzetu lub Uzytkownikéw CheckPoint.
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Administrator firmy moze wyznaczy¢ innych uzytkownikéw do dowolnej z tych rél uzytkownika, a takze
wyznaczy¢ innych Administratorow firmy lub Uzytkownikéw firmowych.

ADD A USER @

User Information

First Name* Last Name*

Email Address* Phone Number

Display Preferences
Display Units* Language & Region*

Imperial English

Company Permissions

Company Administrator || Company User
Location Permissions

Equipment Location
Locations CheckPoint User Manager Administrator

llustracja 3.22 Dodawanie nowego konta uzytkownika

Konczenie rejestracji uzytkownika

Gdy Administrator firmy lub Administrator lokalizacji utworzy nowe konto dla uzytkownika w CheckPoint,
nowy uzytkownik otrzyma wiadomos¢ e-mail zawierajgca jego nowga nazwe uzytkownika i link do ustawienia
nowego hasta. Zobacz llustracja 3.23.

WSKAZOWKA | Wiadomos¢ e-mail zostanie wystana z adresu:
no-reply@lincolnelectric.com. Jesli go nie widzisz, mozesz
sprawdzi¢ folder Smieci lub Spam w poszukiwaniu
wiadomosci wystanych z tego adresu.
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User Email Verification
From CheckPoint@ by The Linceln Electric Company

Hi Dell Floro,
Your CheckPoint Administrator has created a new user account for you with the email address
dil@gmail.com.

Click here to complete verification.

Please note that your user name will always be your email address. You will not be able to log in
without clicking the validation link above.

Contact us for help:

softwaresupport@lincolnelectric.com
1-888-935-3877

llustracja 3.23 Przyktad wiadomosci e-mail z linkiem do weryfikacji uzytkownika

Edycja konta uzytkownika

Aby edytowad konto uzytkownika, Administrator firmy lub Administrator lokalizacji dla lokalizacji
uzytkownika wybiera uzytkownika i klika ikone edycji (otdéwek) po prawej stronie. Mozna zmieniac¢ imie i
nazwisko oraz Role uzytkownika. Ponadto, na tym ekranie mozna klikngé przycisk w czerwonym polu, aby
ponownie wystaé zaproszenie e-mail do wybranego uzytkownika. Zobacz llustracja 3.24.

WSKAZOWKA | Aby zmieni¢ adres e-mail uzytkownika w
systemie CheckPoint, nalezy usungé konto uzytkownika, a
nastepnie dodaé nowe konto z nowym adresem e-mail, na
ktory powinno zostaé wystane zaproszenie.

DI FEE

DFEE@GMAIL.COM

This user is not yet active Resend Email Validation }> ‘

Company Permissions

Company Administrator Company User

Location Permissions

User Roles
Equipment Location
Locations CheckPoint User Manager Administrator

Cancel

llustracja 3.24 Edycja konta uzytkownika
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Rozdziat 3. Konfiguracja systemu CheckPoint® Alerty

Usuwanie uzytkownika

Gdy Administrator firmy usunie uzytkownika, uzytkownik nadal bedzie mégt zalogowac sie do systemu
CheckPoint, ale nie bedzie juz miat dostepu do Firmy lub Lokalizacji.

Gdy Administrator lokalizacji usunie uzytkownika, uzytkownik nie bedzie juz miat dostepu do tej Lokalizacji,
ale nadal bedzie mdgt uzyskac dostep do wszelkich innych Lokalizacji w Firmie, ktérymi Administrator
lokalizacji nie zarzadza.

Aby usungc uzytkownika, wybierz go, a nastepnie kliknij link Usun uZytkownika. Usuwajgc konto
uzytkownika, usuwasz réwniez wszystkie subskrypcje alertéw skonfigurowane dla tego uzytkownika.
System wyswietli wyskakujgce okienko z prosba o potwierdzenie, ze chcesz usungé¢ uzytkownika. Kliknij OK,
aby potwierdzi¢ usuniecie uzytkownika.

Ponowne wystanie zaproszenia do CheckPoint

W przypadku uzytkownikéw ze statusem nadal wyswietlanym jako Oczekujgcy, ktérzy nie odpowiedzieli na
weryfikacyjng wiadomos¢ e-mail, Administratorzy firmy i Administratorzy lokalizacji moga ponownie wystfac
wiadomos¢é e-mail, klikajgc ikone ponownego wystania (strzatka) znajdujaca sie po prawej stronie na liscie
uzytkownikow, lub przycisk na ekranie Edytuj uzytkownika. Zobacz llustracja 3.24.

Filtrowanie listy uzytkownikéw w systemie CheckPoint

Administratorzy firmy i Administratorzy lokalizacji mogg klikngé¢ ikone lupy, aby utworzy¢ filtr wyszukiwania.
Kliknij rozwijanag liste i wybierz sposdb filtrowania wynikéw wyszukiwania uzytkownikdéw, aby zawezic liste
do tych uzytkownikdw, ktérych chcesz zobaczyé. Mozesz filtrowaé uzytkownikéw wedtug: Imie i nazwisko,
Adres e-mail, Lokalizacja, Rola uzytkownika lub Status. Zobacz llustracja 3.25.

(:CHECK@POIN@ DASHBOARD CONFIGURE My Company v

Company Locations Equipment Parameters Users Alerts

0 Jse this page to add and con e user permissions far your Company and Locations witt
X g B 7 - + Add a User
your Company

USERS Q | Name

Last Name First Name Email Address .
Email Address

Location

Use Customer NewUser DFG NN User Role <]
Status

llustracja 3.25 Filtrowanie kont uzytkownikéw

Alerty

Ekran Alerty na karcie Konfiguruj umozliwia Administratorowi firmy konfigurowanie uzytkownikéw z
subskrypcjami alertow dla poszczegdlnych kont w dowolnej Lokalizacji w systemie, a Administratorowi
lokalizacji umozliwia konfigurowanie uzytkownikéw z subskrypcjami alertow w okreslonej Lokalizacji w
systemie. Alerty to wiadomosci e-mail generowane z danych systemowych, a nastepnie wysytane do
uzytkownikow jako powiadomienia.
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Alerty Rozdziat 3. Konfiguracja systemu CheckPoint®

Typy alertow

Istnieje kilka typow alertéw, ktére mozna wybrac z rozwijanej listy dostepnych alertéw po prawej stronie
ekranu: Roztgczenie, Przestéj, Wiaczenie zasilania, Zdarzenie systemowe, Przekroczenie limitu profilu
spawania i Ostrzezenie o wigzce przewoddéw. Zobacz llustracja 3.26. Definicje tych Typdw alertow znajdujg
sie w Tabela 3.3.

((:HECI(@POINTJ DASHBOARD CONFIGURE MyCorp

Company Locations Equipment Parameters Users Alerts

0 Use this page to set up account specific alerts. Alert Type: Disconnected
R,
Down Time
~ @ Loct

Power On
System Event

~ @ Containerl

Weld Profile Limit Exceeded
25 stal
Wire Package Warning

5 sta2

llustracja 3.26 Konfigurowanie alertow

Tabela3.3  Definicje typow alertow

_ Aktywuj ten alert, aby otrzymywac powiadomienia, gdy...

Roztaczenie Spawarka przypisana do wybranego Stanowiska produkcyjnego przestaje
komunikowac sie z serwerem danych systemu CheckPoint.

Przestdj Spawarka przypisana do Roli sprzetu powigzanej ze Stanowiskiem
produkcyjnym wchodzi w Nieplanowany przestdj. Przyktadem moze by¢
przekroczenie progu czasu bezczynnosci lub wejscie w stan awarii.

Wiaczenie zasilania Spawarka przypisana do Roli sprzetu dla okreslonego Stanowiska
produkcyjnego jest wytgczona.

Zdarzenie systemowe Zdarzenie systemowe wystepuje na Spawarce przypisanej do Roli sprzetu dla
okreslonego Stanowiska produkcyjnego. Zdarzenia systemowe obejmuja
awarie i inne nieprawidtowe warunki, ktére mogg wystgpi¢ po wiaczeniu
zasilania lub po wprowadzeniu zmian w konfiguracji Spawarki.

Przekroczenie limitu Ukorczona spoina znajduje sie poza skonfigurowanymi limitami profilu
profilu spoiny spoiny na wybranym stanowisku produkcyjnym. Zobacz rozdziat Jak
skonfigurowac profile spoin
w Instrukcji dla operatora systemu Power Wave® Manager.

Ostrzezenie o wigzce Aktualna waga przy Spawarce przypisanej do wybranego Stanowiska

przewodow produkcyjnego osigga wartos¢ progowa ustawiong w polu Waga
ostrzegawcza w oprogramowaniu Power Wave Manager. Wiecej informacji
znajdziesz w Instrukcji operatora systemu Wave® Manager.
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Rozdziat 3. Konfiguracja systemu CheckPoint® Alerty

Subskrybowanie alertéw na kontach uzytkownikéw

Po wybraniu typu alertu, ktéry ma subskrybowac jeden lub wiecej uzytkownikéw, kliknij ikone edycji
(otéwek) po prawej stronie Stanowiska produkcyjnego, ktérego dotyczy subskrypcja alertu. Nastepnie
pojawi sie ekran Subskrypcja alertow z listg uzytkownikéw, ktdrych mozna dopisac do subskrypcji. Wybierz
co najmniej jednego uzytkownika dla tego typu alertu, a po dokonaniu wyboru kliknij przycisk Zapisz, aby
utworzy¢ subskrypcje. Zobacz llustracja 3.27.

ALERT SUBSCRIPTION

USERS Q
Last Name First Name Email Address . Status

Eg Floro David David.Floro@experis.com ® Active [ <]

Cancel Save

llustracja 3.27 Subskrybowanie alertéw
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Rozdziat 4

Zarzadzanie kontem uzytkownika

Rozwijane menu Firma w prawym gérnym rogu ekranu zapewnia dostep do konta uzytkownika CheckPoint.
Kliknij link Moje konto znajdujacy sie w gdrnej czesci, aby zmieni¢ wtasne dane uzytkownika, subskrypcje
alertéw i hasto na karcie Moje konto. Zobacz llustracja 4.1.

(CHECK)POINT)

DASHBOARD

CONFIGURE MyCorp_ v
I
NS

Show / Hide T 5 o06703/2021 - 06/03/2021 ~ shift:
Displaying: @Locl from 06/03/2021 at 07:00 AM to 06
— :
Dashboard
~ i Container1 Lincoln Electric - Payload Generators
i stat MyCorp
Lead1 ® + AddaCompany
o © PRODUCTIVITY & CONSUMPTION View Detalls

Traill

llustracja 4.1 Dostep do strony Moje konto

Informacje o uzytkowniku

Sekcja Informacje o uzytkowniku na karcie Moje konto umozliwia przeglgdanie informacji o koncie
osobistym lub

klikniecie przycisku Zmien hasto. Na tym ekranie mozna réwniez zmieni¢ domyslne wartosci Preferencji
wyswietlania. Gdy Uprawnienia/Role uzytkownika sg wyswietlane na ekranie, nie mozesz ich zmieni¢. Po
wprowadzeniu zmian kliknij przycisk Zapisz znajdujgcy sie w lewym dolnym rogu. Zobacz llustracja 4.2.
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Rozdziat 4. Zarzgdzanie kontem uzytkownika Informacje o uZytkowniku

r:CHECKEPC:H-W_‘:w DASHBOARD CONFIGURE

My Account My Alerts

© USER INFORMATION

First Name* Last Name*
ol I FI
Email Address* Phone Number

a DISPLAY PREFERENCES

Display Units* Language & Region*

Imperial English

© USER PERMISSIONS

Company Permissions

¥ Company Administrator ¥ Company User

Location Permissions

User Roles
Locations CheckPoint User Equipment Manager Location Administrator
Loct v v v

llustracja 4.2 Karta Moje konto

Zmiana hasta

Po kliknieciu przycisku Zmien hasto na karcie Moje konto zostaniesz poproszony o podanie aktualnego
(starego) hasta oraz nowego hasta i potwierdzenie go. Kliknij przycisk Kontynuuj znajdujacy sie u dotu
ekranu, aby zapisa¢ zmienione hasto. Zobacz llustracja 4.3. Nastepnie powrdcisz do Pulpitu.
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Moje alerty Rozdziat 4. Zarzgdzanie kontem uzytkownika

ELECTRIC

CHANGE PASSWORD

0Old Password

@

New Password

@

Confirm New Password

@

llustracja 4.3 Ekran Zmiana hasta

Usuwanie konta uzytkownika

U dotu ekranu Moje konto, nad przyciskiem Zapisz, znajduje sie link do menu Usun konto dla [Twoja nazwa
uzytkownika]. Zobacz llustracja 4.4.

Are you sure you wish to delete Dl Fillf

Deleting this user will remove all CheckPoint access and perminitely delete the user's

account.

llustracja 4.4 Potwierdzenie usuniecia uzytkownika

Po kliknieciu linku w celu usuniecia Konta uzytkownika w systemie CheckPoint, wyswietli sie ekran z
potwierdzeniem. Aby zachowac informacje o koncie, kliknij przycisk Anuluj lub, aby potwierdzi¢, czy
naprawde chcesz usung¢ Konto uzytkownika, kliknij przycisk Potwierdz.

STOP | Jesli usuniesz wtasne konto uzytkownika, jest to ,usuniecie
destrukcyjne”, ktore powoduje utrate wszystkich ustawien,
w tym Rl uzytkownika i wszystkich uprawnien dostepu. Po
usunieciu, konto juz nie istnieje, a zatem nie mozna juz
uzywa¢ go do logowania sie do CheckPoint.

Moje alerty

Powiadomienia o alertach sg generowane w oparciu o dane dostarczone przez Spawarke przypisang do Roli
sprzetu. Kliknij karte Moje alerty znajdujgca sie po prawej stronie strony Moje konto, jesli chcesz
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Rozdziat 4. Zarzgdzanie kontem uzytkownika

Moje alerty

otrzymywac powiadomienia e-mail o okreslonych zdarzeniach na wybranych Stanowiskach produkcyjnych.
Rozwijane menu po prawej stronie ekranu umozliwia wybér sposréd dostepnych Typow alertéw. Zobacz
llustracja 4.5. Definicje dostepnych Typow alertéw znajduja sie w sekcji Typy alertowwe wczesniejszej

czesci niniejszej instrukcji.

P
(CHECKE)POINT) DASHBOARD CONFIGURE MyCorp v

My Account My Alerts

@ Use this page to set up account specific alerts. Alert Type: Disconnected
Disconn
Dov@me
- O Loc1
Power On
~ B Container1 System Event

Weld Profile Limit Exceeded
== Stal
Wire Package Warning

=R Sta?

llustracja 4.5 Karta Moje alerty

Dodawanie alertu

Wybierz Stanowisko produkcyjne z Rolg sprzetu, do ktérej przypisano te Spawarke, uzywajgc matego

przetgcznika po prawej stronie nazwy stanowiska. Zobacz llustracja 4.6.

UWAGA | Jednocze$nie mozesz dodac tylko jeden typ alertu.
Zapisz zmiany po dodaniu kazdego typu alertu.

p—
(CHECK@POINT) DASHBOARD CONFIGURE MyCorp v

My Account My Alerts

o Use this page to set up account specific alerts. Alert Type: Disconnected

- 0 Loc1

~ M Container

= Stal

= Sta2 @

G) You have unsaved changes. Cancel Save

llustracja 4.6 Wybierz Stanowisko/-a, ktérych ma dotyczy¢ Alert
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Moje alerty Rozdziat 4. Zarzgdzanie kontem uzytkownika

Aby doda¢ alert dla Stanowiska produkcyjnego, najpierw wybierz zadany Typ alertu z rozwijanej listy
dostepnych alertéw. Nastepnie wybierz Stanowisko produkcyjne, ktére ma byé monitorowane pod katem
alertow (zobacz llustracja 4.5). W lewym dolnym rogu ekranu pojawi sie ostrzezenie informujgce, ze nie
zapisates jeszcze tych zmian. Jesli jestes zadowolony z wyboru, kliknij przycisk Zapisz w prawym dolnym
rogu ekranu. Powtdrz te kroki wyboru dla kazdego Typu alertu, ktdéry chcesz wigczyé dla jednego lub
wiekszej liczby Stanowisk produkcyjnych.

Usuwanie Alertu

Wybierz Stanowisko produkcyjne z Rolg sprzetu, do ktdrej przypisano te Spawarke, kliknij przetacznik po
prawej stronie nazwy stanowiska, aby wytgczy¢ biezacy alert dla tego stanowiska. Po zakorczeniu
wyltgczania alertéw dla Stanowiska produkcyjnego, kliknij przycisk Zapisz w prawym dolnym rogu ekranu.
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THE WELDING EXPERTS®

Rozdziat 5

Korzystanie z raportow

Pulpit to pierwszy ekran, ktory pojawia sie po zalogowaniu sie do CheckPoint. Dostepne raporty zawierajg
dane i metryki dotyczgce zasobu wybranego w hierarchicznym drzewie zasobdéw po lewej stronie. Zobacz
llustracja 5.1. Klikniecie innego elementu w drzewie spowoduje inne filtrowanie danych raportu. W
drzewie mozna wybra¢ Lokalizacje, Zasobnik, Stanowisko produkcyjne lub Role sprzetu.

(CHECK@POQNT“J DASHBOARD CONFIGURE MyCorp v

Show / Hide = 5 06/07/2021 - 06/07/2021 v Shift: All Shifts Ao Report: Dashboard v

Displaying: ®@Locl ' mContainer! from 0¢
~ @ Loct s

m o
v = Stal hs* “

Lead1
o © PRODUCTIVITY & CONSUMPTION View Details
Trail

Arc Time (hrs) Deposition (Ibs) Gas Usage (CF)
e 0.00 0.00 0.00
Arc2 ® SRASAIEARES .
Projected Arc Time (hrs) Projected Deposition Projected Gas Usage (CF
0.00 sos) 0.00
— On Track 0.00

llustracja 5.1 Ekran pulpitu CheckPointPoint

Aby rozpoczaé korzystanie z raportdw, musisz najpierw wybrac jeden z nich, klikajgc jego nazwe na
rozwijanej liscie Raport:. Oto przyktady dostepnych raportéw (oprécz domysinego widoku Pulpitu):

=  Przeglad

=  Wydajnos¢ i zuzycie

= Ogodlna efektywnos$¢ wyposazenia (OEE)
= Wspdtczynnik operacyjny

= Jakos¢

= Personel

= Zestawienie spawow

= Zestawienie zespotéw

Kliknij wpis na liscie rozwijanej, aby wybra¢ raport. Zobacz llustracja 5.2.
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Rozdziat 5. Korzystanie z raportow Drzewo zasobdw

T} MyCorp
E 06/07/2021 - 06/07/2021 All shifts Dashboard
Displaying: ®Loc1 / mContainer1 from 06/07/2021 at 07:00 AM to 06/08/2021 at 12:00 AM Dashboard
Dashboard Overview
[

Productivity & Consumpt...
Overall Equipment Effect...

Operating Factor

© PRODUCTIVITY & CONSUMPTION

Quality
Personnel
Arc Time (hrs) Deposition (lbs) GasU
Weld Listing
Assembly Listing
Projected Arc Time (hrs) Projected Deposition (Ibs)

Projected Gas Usage (CF)

llustracja 5.2 Raport: Lista rozwijana

Drzewo zasobow

Zasoby Firmy obejmujg Lokalizacje, wszelkie Zasobniki, ktére mogty zosta¢ utworzone, Stanowiska
produkcyjne i powigzane Role sprzetu. Informacje o konfiguracji znajduja sie w sekcji Ukfad sprzetu w
Rozdziat 3. Przyktad przedstawiony na llustracja 5.3 pokazuje wybrany Zasobnik 1 w drzewie aktywdw.

QCHECK@POINT) DASHBOARD CONFIGURE

a 06/07/2021 - 06/07/2021

Show / Hide =
. 0 Loct Displaying: @Loc1 B Container1 from 06/07/20
m o
~ &E Stal Ié
Lead1 ®
fesert © PRODUCTIVITY & CONSUMPTION
Trail1 ®
Unassigned
Arc Time (hrs) Deposition
~ =3 Sta2 0 00 0 00
Ar ® — On Track — On Trac
Projected Arc Time (hrs) Projected C

llustracja 5.3 Drzewo zasobéw CheckPoint

Opcje raportow

Rozwijane menu u géry ekranu zawierajg opcje generowania raportéw. Raporty mogg na przyktad moga
by¢ generowane dla okreslonego zakresu dat wybranego w menu rozwijanym kalendarza i mogg
uwzglednia¢ dane zmiany okreslone w menu rozwijanym Zmiana:. Zobacz llustracja 5.4 i llustracja 5.5.
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Opcje raportow Rozdziat 5. Korzystanie z raportow

Po wybraniu zgdanych opcji raportu linia pod rozwijanymi menu opcji, zaczynajaca sie od stowa
Wyswietlane:, pokazuje dane, ktére okreslites jako te, ktére chcesz pokazaé w raporcie.

W oparciu o wybrany zakres dat i opcje zmian, tworzony jest zakres Dni produkcyjnych. Zobacz
Harmonogramy zmian i Dzieri produkcyjny w Rozdziat 3 niniejszej instrukcji. Aby zobaczy¢ wiecej
przyktadédw wyswietlania danych w oparciu o te Dni produkcyjne, patrz Zatgcznik C: Przyktady
Harmonogramdw zmian w niniejszej instrukcji.

Tabela5.1 Opcje dla raportow

Rozwijany selektor Dzien produkcyjny, Ostatnie 7 dni, Ostatnie 30 dni, Ostatnie 90 dni,
zakresu dat Niestandardowe. Selektor pokazuje zaréwno Date rozpoczecia, jak i Date
zakonczenia, ktdrg mozesz wybraé. Zobacz Tabela 5.2.

Rozwijany §elektor Wybierz wszystkie zmiany, Wszystkie dane lub Wybierz aktywng zmiane
danych zmiany wedtug nazwy. Zobacz Tabela 5.3.
Tabela5.2  Opcje zakresu dat

Biezacy dzien Okres Dnia produkcyjnego wyswietla informacje godzinowe dla wybranego
produkcyjny Harmonogramu zmian. Jest to domysina data przedstawiona w raporcie.
Zobacz llustracja 5.4.

Ostatnie 7 dni To jest skrot do wyboru zakresu dat z ostatnich 7 dni.

Ostatnie 30 dni To jest skrot do wyboru zakresu dat z ostatnich 30 dni.

Ostatnie 90 dni To jest skrot do wyboru zakresu dat z ostatnich 90 dni.

Wybor z kalendarza Klikniecie w kalendarz i wybranie zakresu dat umozliwia wyswietlenie danych

z dowolnego okresu z ostatnich 90 dni.

Tabela 5.3  Opcje danych zmiany

Okres Opcja

Wszystkie zmiany Dane z wybranego zakresu dat na dowolnej zmianie. To jest wybdr domysiny.

Wszystkie dane Dane sg raportowane od poczatku pierwszej zmiany, ktéra rozpoczyna sie w
tym zakresie dat, do poczatku pierwszej zmiany nastepnego dnia po tym
zakresie.

Nazwa aktywnej zmiany  Dane z wybranego zakresu dat w wybranej aktywnej zmianie.
Zobaczllustracja 5.5.
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Rozdziat 5. Korzystanie z raportow Sortowanie wedtug kolumn

Dla dowolnego zakresu dat krétszego niz 7 dni bedg wyswietlane informacje godzinowe. W przypadku
wybrania czasu trwania dtuzszego niz lub réwnego 7 dni, zostang wyswietlone dzienne informacje dla tego
okresu.

UWAGA | Dane produkcyjne sg przechowywane przez 90 dni.
Zakres dat musi miescic sie w tym okresie. Zobacz
Przechowywanie danych w Rozdziat 1.

DASHEOARD CONFIGURE MyCarp ~

B osr08r2021 - p6r0sr2021 b Shife: ANl Shifts W Report: Dashboard w

- @ Loct Current Production Day I May 2021 June 2021

m o Sun Mon Tue Wed Thu Fri 5at Sun Mon Tue Wed Thu Fri Sat
' 1 1 2 3 4 5
asl s 2 3 1 g 5 7 B 7 [

- an Stal

Lead1
Asset]

Traill

@
cance
= s Sta2

AL A - LR

= On Track

Arc2 ® = On Track

llustracja 5.4 Opcje raportéw: Zakres dat

:j]:u:cu@-wmr-.1Tjj:n DASHBOARD CONFIGURE MyCorp ~

E 06/08/2021 - 06/08/2021 w Shifit: All Shifts w Report: Dashboard

Show f Hide =
- 9 Lot Displaying: @¥Loct /@ Containerl from 0607 All Shifts 12:00 AM
Dashboard All Data
m First Lt 3 :
~ an Stal Second *‘"-'I J
Lead1 ®
= © PRODUCTIVITY & CONSUMPTION View Details
Trail1
o Arc Time (hrs) Deposition (lbs) Gas Usage (CF)
T 0.00 0.00 0.00
Arc2 ® = On Track — On Track

llustracja 5.5 Opcje raportéw: Zmiana/-y

Sortowanie wedtug kolumn

Dane raportowe w kolumnach sg sortowane w kolejnosci alfanumerycznej. Jesli w jednej kolumnie i
wierszu danych pojawia sie wiecej niz jedna liczba, sortowanie odbywa sie na podstawie pierwszej
wymienionej liczby. Druga liczba jest ignorowana. Aby wyswietli¢ dane posortowane w innej kolejnosci,
kliknij nagtéwek kolumny. Zobaczllustracja 5.6.
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Eksportowanie danych raportowych Rozdziat 5. Korzystanie z raportow

DASHBOARD CONFIGURE Lincoln Electric - Payload Generators
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~ @ 30-Second Simulators (78...
)

ER PRST1(457234)
WRG (32375307) )
e © OVERVIEW

~ &R PRST2(988744)
Production Station Start of Weld Vield Count Are Time [Actua
Expecth] (hrs)

WRG (50889913) @ b

~ B2 PRST3(327908)

_‘/W:E_![ﬁﬁ_:i??‘_‘?_m [c] PRST 2 (988744) 06/07/2021, 04:59:36 PM

llustracja 5.6 Sortowanie kolumn

Eksportowanie danych raportowych

Kliknij ikone Eksportuj, aby pobraé¢ dane do pliku Microsoft® Excel (XLS). Zobaczllustracja 5.7. Pobrane pliki
sg zapisywane w katalogu pobierania przegladarki.

DASHBOARD CONFIGURE Lincoln Electric - Payload Generators

Report: Overview

a 06/08/2021 - 06/08/2021

Displaying: @Euclic

Overview

© OVERVIEW

Arc Time [Actual

tx‘;;:{hﬁj (hrs]

Production Station Start of Weld Weld Count

llustracja 5.7 Eksportowanie danych z raportu

Odswiezanie danych raportowych

Kliknij ikone Odswiez w prawym gornym rogu ekranu, aby zaktualizowac raport do bardziej aktualnych
danych. Odswiezanie danych raportowych jest dostepne we wszystkich raportach. Odswiezanie moze nie
zmieni¢ wynikdw w zaleznosci od czestotliwosci dostarczania przychodzacych danych. Zobacz sekcje

Pojemnosc¢ sieci w Rozdziat 1. Zobaczllustracja 5.8.
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Rozdziat 5. Korzystanie z raportow Ikony pomocy

DASHBOARD CONFIGURE Lincoln Electric - Payload Generators v

) osrosr2021 - 06/08r2021 shift: All Shifts Report: Overview

Displaying: @Euclid from 06/07/2021 at 06:00 AM to 06/07/2021 at 05:00 PM

Overview

Ol )
=

© OVERVIEW

Production Station Start of Weld Weld Count Arc Time [Actual
Expectfhgi] (hrs)

PRST 1 (457234) 0 o|jo

PRST 2 (988744) 06/07/2021, 04:59:38 PM 660 42|19

llustracja 5.8 Odswiezanie danych w raporcie

Ikony pomocy

Ikona pomocy (znak zapytania) zawiera szczegétowe informacje o wybranym raporcie. lkony pomocy sg
dostepne dla wszystkich raportow.

Brak dostepnych danych

Jesli raport wyswietla komunikat ,,Brak danych dla wybranego zasobu”, jak pokazano w llustracja 5.9,
przeczytaj Zatgcznik A: Rozwigzywanie problemdw w dalszej czesci niniejszej instrukcji.

No data is available for the selected Asset, Shift, Report, or
date range. Please review your selected criteria and try
again.

Selected Report: Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Selected Date Range: &

Selected Shift Schedule: A1l Shifts

Add a Shift Schedule v

I order to access additions report detals fike OFE and
Opesating Factor, 1 o more Locations are missing a Shift.

Continue Adding Shifts

llustracja 5.9 Wyskakujace okienko Brak dostepnych danych

Czesto raport moze nie zawieraé danych, bo nie ma Harmonogramu zmian, gdy wybrano opcje danych ze
Wszystkich zmian. Po kliknieciu przycisku OK w celu potwierdzenia wyskakujacego okienka, w dolnej czesci
pustego ekranu raportu zostanie wyswietlona zétta stopka, ostrzegajaca, ze dla wybranych opcji (zaséb,
zakres dat lub zmiana) nie istniejg zadne dane oraz ,Przejrzyj wybrane przez siebie kryteria i sprobu;j
ponownie.”
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Wprowadzanie danych Rozdziat 5. Korzystanie z raportow

Wprowadzanie danych

Niektore raporty zawierajg co najmniej jeden link w okreslonych kolumnach/wierszach danych w siatce.
Klikniecie linku spowoduje wyswietlenie bardziej szczegétowych informacji. Na przyktad raport Wykaz
spoin, jak pokazano na llustracja 5.10, moze wyswietla¢ dziesigtki, setki lub tysigce wierszy danych
dotyczacych spoin. Skrajna lewa kolumna zawiera nazwy Stanowisk produkcyjnych, ktére zostaty wybrane z
drzewa zasobéw i sformatowane jako linki, ktére po kliknieciu wyswietlajg sformatowane tabele ze
szczegdtami spoin na tym stanowisku. Zobaczllustracja 5.11.

(CHECK@POINT) DASHBOARD CONFIGURE Lincoln Electric - Payload Generators

Show / Hide = shift: Al Shifts Report: Weld Listing

- @ Euclid (743457) Displaying: @Euci

Weld Listing

~ [ 30-Second Simulators (91...
2% PRST1(227582]

WRG1 (1638820152571 ()

@ WELD LISTING
= PRST2(128687)
Production Station quipment Role Startof weld «

WRG2 (1638820160351 ()

25 PRST 3 (879481 PRST 43428201

WRG3 (1638820151201 (
=5 PRST 4(342820)
WRG4 1638820152861 ()

% PRSTS (720983]

llustracja 5.10 Raport z wykazem spoin

Po kliknieciu linku, ktéry wyswietla bardziej szczegétowe dane, pod wierszem pojawi sie ,,nawigacja
okruszkowa” pokazujaca, jakie dane wyswietla ten raport CheckPoint. Seria linkdw pokazuje Sciezke
klikniecia, ktérg przebytes, aby przejs¢ do aktualnego wyswietlania danych w raporcie. Jesli zagtebites sie w
szczegoty, mozesz klikngé link z nawigacjg okruchowa, aby wrdcié¢ do mniej szczegdétowego wyswietlania
danych.
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Rozdziat 5. Korzystanie z raportow Formaty raportow

(CHECK@POIND) DASHBOARD CONFIGURE Lincoln Electric - Payload Generators

Show / Hide = B 06092021 - 0610972021 v shift: All Shifts ~ Report: Weld Listing

weld Listing / Weld Details

~ I 30-5econd Simulators (91
- 165809 .

WRG1 (163882015257
: © WELD DETAILS
i3 PRST 2(128687)

WRG2 (1638820160351 (@

83 PRST3(879481)

WRG3 (1638820151200 @

52 PRST4 (342820) Dl
Weld Profile

WRG4 (1638820152861 Weld segment
G4{163882015286001

~ i3 PRSTS (720983)

WRGS (1638820152711 (@

Duration Limit Status

55 PRST6(132819) Duration Maximum Limit (sec)
Duration Minimum Limit (sec)
s ssmtston @ startDeiay

- End Delay

llustracja 5.11 Raport ze szczegétowym wykazem spoin

Formaty raportow

Dane siatki

Niektére raporty, takie jak Przeglgd lub Personel, pokazujg dane w formacie tabelarycznym lub siatkowym,
podobnym do arkusza kalkulacyjnego. Przedstawiony raport z Wykazem spoin przedstawiony na llustracja
5.10to przyktad tego formatu wyswietlania danych.

Dane szeregéw czasowych

Niektdre raporty, na przyktad raport Wspdtczynnik operacyjny, jak pokazano na llustracja 5.12,
przedstawiajg dane szeregdw czasowych w formacie graficznym zamiast siatki podobnej do arkusza
kalkulacyjnego. Jesli wybrates opcje raportu, ktéry zawiera mniej niz 7 dni produkcyjnych, wyswietlane
dane beda zagregowane wedtug godzin (jak w pokazanym przyktadzie). Jesli wybrates opcje raportu, ktéry
zawiera mniej niz 7 dni produkcyjnych, wyswietlane dane bedg zagregowane wedtug godzin (jak w
pokazanym przyktadzie).
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Formaty raportow Rozdziat 5. Korzystanie z raportow

DASHBOARD CONFIGURE Lincoln Electric - Payload Generators v

Show/ Hige = [ o6rvar2021 - 06i09r2021 ~ Shift: Al Shifts v Report: Operating Factor ~

Displ Fuclid (743457) from 06/08 £ 06:00 AM to 06/08/2021 2t 05
- © ruckd(raaen) isplaying: @ ucl a

perating Factor

~ I 30-Second Simulators (91...
5% PRST1(227592) &9
WRG1 (1638820152571
ARG (16582201525 70072
© OPERATING FACTOR
5 PRST2(128687)
WRG2 (1638820160351 ()
= BF PRST3(879481)
WRG3 (1638820151201 I
RG3 (1638220151200053 %
£2 PRST 4(342820) 2
WRGA (1638820152861 ()
pE———
BE PRST5(720963) 6 AM 7AM BAM AN 10AM 1AM 2FM PM 2PM 3FM 4 PM SPM

WRGS (1638820152711 ()
R 4

2 PRSTE(132819) @ Operating Factor Location Operating Factor

llustracja 5.12 Raport z Danymi szeregow czasowych

IM8005 Instrukcja dla operatora systemu CheckPoint® 5.9






LINCOLN L
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®

Rozdziat 6

Dane w raportach
W tej sekcji opisano dane raportu, ktédre mogg pojawic¢ sie w réznych raportach CheckPoint.

Dane raportu

W ponizszej tabeli opisano kazdg kolumne/wiersz danych, jakie mozna znalez¢ w dowolnym raporcie.
Zobacz Tabela 6.1.

Tabela 6.1 Opisy kolumn w raporcie

Czas tuku Catkowity czas trwania spawania, zgtoszony przez Spawarke.

Sredni czas tuku Sredni czas spawania wszystkich raportowanych rzedéw.

Btedy zespotow Liczba dodatkowych spoin dla wyswietlanego zespotu.

Identyfikator zespotu W tej kolumnie wyswietlany jest identyfikator zespotu skojarzony z tg spoina.
Nazwa zespotu W tej kolumnie wyswietlana jest nazwa zespotu skojarzona z tg spoing.
Dostepnosé Czas pracy w poréwnaniu z planowanym czasem produkgcji.

Srednie natezenie pragdu  Spawarka wykonuje pomiaru natezenia pradu tuku setki razy na sekunde, gdy
spawarka jest aktywna dla tej spoiny. Po zakonczeniu spawania Spawarka
usrednia te pomiary. Kolumna wyswietla srednie natezenie pragdu tuku dla tej
spoiny.

Srednie napiecie Spawarka wykonuje pomiaru napiecia tuku setki razy na sekunde, gdy
spawarka jest aktywna dla tej spoiny. Po zakonczeniu spawania Spawarka
usrednia te pomiary. Kolumna wyswietla srednie napiecie tuku dla tej spoiny.

Srednia predkos¢ Spawarka wykonuje pomiaru predkosci podawania drutu do spoiny setki razy
podawania drutu na sekunde. Po zakoriczeniu spawania Spawarka usrednia te pomiary.
Kolumna wyswietla srednig predkos¢ podawania drutu dla tej spoiny.

Gestos¢ materiatu Gestosc uzywanego drutu.
eksploatacyjnego

Partia materiatéw Kod partii lub numer seryjny uzytego drutu.
eksploatacyjnych

Aktualne limity btedow W tej kolumnie wyswietlane sg wartosci graniczne (gérna i dolna) natezenia
pradu dla spoiny.

Czas rozpoczecia cyklu Czas rozpoczecia sekwencji spawania dla zespotu.
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Rozdziat 5. Dane w raportach

Dane raportu

Sredni czas cyklu

Osadzanie

Srednia wartos¢
osadzania

Identyfikator urzadzenia

Limity czasu trwania

Dotychczasowy czas
produkcji

Opdinienie koncowe
Identyfikator sprzetu
Rola sprzetu

Adres IP Ethernet

Oczekiwany Czas tuku

Oczekiwane Osadzanie

Oczekiwane Spoiny
Spoiny Dodatkowe

Zuzycie gazu

Stosunek gazu do drutu
Srednie zuzycie gazu
Czas wiaczenia
urzadzenia

Stracony Czas tuku

Brakujace spoiny

6.2

Sredni czas cyklu to $redni czas trwania cyklu dla wszystkich
wyprodukowanych Zespotéw.

llo$¢ drutu natozonego przez Spawarke dla wykonanych spoin.

Srednia ilo$¢ drutu zuzyta w danym okresie.

Numer pliku Klucza instalacyjnego do Spawarki.

W tej kolumnie wyswietlane sg wartosci graniczne (gérna i dolna) czasu tuku
dla spoiny.

Czas produkcji, ktéry uptynat.

Liczba sekund na koricu spoiny, ktéra jest wykluczona.

Nazwa Spawarki.

Kolumna Rola sprzetu pokazuje Role sprzetu dostarczajgce dane do raportu.
Adres sieciowy tej konkretnej Spawarki.

Oczekiwany catkowity Czas tuku dla zmiany. Na podstawie konfiguracji
zasobu.

Oczekiwany catkowity czas Osadzania dla zmiany. Na podstawie konfiguracji
zasobu.

Oczekiwana liczba spoin do wykonania dla tego zespotu.
Liczba wykonanych Spoin Dodatkowych oprécz tych w sekwencji.

Catkowita ilos¢ zuzytego gazu lub ilos¢ szacowana.

W przypadku braku danych z czujnika spoiny, Zuzycie gazu jest obliczane dla
kazdej spoiny na podstawie Szacowanego natezenia przeptywu gazu,
skonfigurowanego dla tej Spawarki.

Ta warto$c¢ to catkowite zuzycie gazu podzielone przez catkowite zuzycie
drutu.

Srednia iloé¢ gazu zuzytego na wszystkie wyprodukowane Zespoty.

Czas, przez jaki Spawarka byta wtgczona. Obejmuje Nieplanowane przestoje
oraz Rzeczywisty czas produkgji.

Rdéznica miedzy Oczekiwanym czasem tuku a Czasem tuku dla okresu
produkgcji, ktory uptynat.

Liczba spoin pominietych w tym zespole.
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Dane raportu

Rozdziat 6. Dane w raportach

Model
OEE

Wspdtczynnik
operacyjny

Identyfikator Operatora

Nazwisko Operatora
Numer seryjny czesci
Wydajnosé

Planowany czas
produkcji

Stanowisko produkcyjne

Przewidywany czas tuku

Przewidywane
osadzanie

Jakos¢

llos¢
Oprogramowanie
Opodznienie rozpoczecia

Rozpoczecie spawania

Czas ostatniej spoiny

IM8005

Model Spawarki.
W tej kolumnie wyswietlane sg obliczenia Ogdlnej sprawnosci sprzetu (OEE).

Czas, przez jaki zasdb pracowat. Czas tuku podzielony przez Dotychczasowy
czas produkcji.

Gdy Operator rozpoczyna spawanie przy uzyciu Spawarki, jego identyfikator
lub numer identyfikacyjny zostaje wprowadzony za pomocg programu Power
Wave Manager lub inng metods. W tej kolumnie wyswietlany jest
identyfikator Operatora.

Zobacz identyfikator Operatora powyzej.
Numer seryjny czesci to numer przypisany do tej spoiny.
Czas tuku w poréwnaniu z Planowanym czasem fuku.

Czas, przez ktéry maszyna lub zaséb beda pracowac.

Kolumna Stanowisko produkcyjne pokazuje Stanowiska produkcyjne
dostarczajgce dane do raportu.

Czas tuku, jesli wszystkie wybrane Role sprzetu dajg petny czas produkcji w
okreslonym przedziale czasu.

Role sprzetu Odtgczonego i Nieprzypisanego mogg dawaé wyniki wieksze niz
oczekiwane.

Osadzanie, jesli wszystkie wybrane Role sprzetu dajg petny czas produkcji w
okreslonym przedziale czasu.

Role sprzetu Odtgczonego i Nieprzypisanego mogg dawac wyniki wieksze niz
oczekiwane.

Jakos¢ uwzglednia elementy, ktére nie spetniajg skonfigurowanych
standardow.

llos¢ to liczba Zespotéw wyprodukowanych na tym Stanowisku produkcyjnym.
Oprogramowanie uktadowe zainstalowane w Spawarce.
Liczba sekund na poczatku spoiny, ktdra jest wykluczona.

W tej kolumnie wyswietlana jest data i godzina rozpoczecia spawania przez
Spawarke w strefie czasowej Lokalizacji.

Ostatni raz, gdy Spawarka na Stanowisku produkcyjnym rozpoczeta spawanie
w strefie czasowej Lokalizacji.
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Rozdziat 5. Dane w raportach Dane raportu

True Energy™ (kJ)

Nieplanowany przestodj

Limity btedéw napiecia

Liczba spoin

Tryb spawania

Profil spoiny

Segment spoiny

Monitorowane spoiny

Spoiny graniczne

Spoiny graniczne (%)

WeldScore®

Zuzycie drutu
Srednica drutu
Limity btedéw predkosci

podawania drutu

6.4

W tej kolumnie wyswietlana jest wartos¢ True Energy™ obliczona dla tej
spoiny przy uzyciu nastepujacego réwnania:

n
1
True Energy []] = -~ Z(vi #1; * t;)
i=1

Jesli Spawarka, ktéra wykonata spoine, miata starsze oprogramowanie i nie
obstugiwata obliczen True Energy™, w tej kolumnie wyswietlana jest warto$é
0.

Czas, na jaki zaséb wstrzymat Planowang produkcje.

W tej kolumnie wyswietlane sg wartosci graniczne (gérna i dolna) napiecia
pradu dla spoiny.

Catkowita liczba wykonanych spoin. Wyswietla catkowitg liczbe spoin
wykonanych przez Operatora w Raportach personelu.

Proces wybrany w Spawarce. Spawarka jest wyposazona w tabele spawania
zawierajgca rdzne procesy, ktdre system moze wykorzystac¢ do zdefiniowania
procedur spawalniczych. Kazdy proces jest wymieniony jako Tryb spawania.

Konfigurowalny zestaw limitdw, ktory Spawarka poréwnuje z danymi
spawania gromadzonymi podczas spawania.

Segmenty spoiny sg uzywane, gdy tryb spawania zmienia sie podczas
spawania. Poczatkowy segment jest oznaczony jako Pierwszy. Kolejne
segmenty sg oznaczone jako Wewnetrzne, a ostatni segment jako Ostatni. Ta
kolumna jest domyslnie pusta.

Liczba spoin ze skonfigurowanymi limitami profilu spoiny.

Liczba monitorowanych spoin w ramach skonfigurowanych limitéw profilu
spoiny.

Liczba spoin granicznych podzielona przez liczbe spoin monitorowanych.
Warto$¢ bedzie pusta, jesli zadne spoiny nie sg monitorowane.

Ta kolumna wyswietla warto$¢ WeldScore dla spoiny, jesli opcja WeldScore
jest wiaczona. Jesli spoina nie ma wtgczonej opcji WeldScore, kolumna jest
pusta.

llos¢ drutu osadzonego dla wszystkich Zespotéw wyprodukowanych na
Stanowisku produkcyjnym.

Srednica uzywanego drutu.

W tej kolumnie wyswietlane sg wartosci graniczne (gérna i dolna) Predkosci
podawania drutu dla spoiny.
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LINCOLN L
ELECTRIC

THE WELDING EXPERTS®

Zatacznik A

Rozwigzywanie problemoéow

Ten Zatgcznik zawiera podstawowe wskazowki dotyczace rozwigzywania probleméw z systemem
Checkpoint. Jesli problem nadal wystepuje, skontaktuj sie z lokalnym dziatem IT lub wsparciem
CheckPoint™. Aby uzyska¢ wsparcie CheckPoint w USA lub Kanadzie, nalezy zadzwoni¢ pod bezptatny
numer 1.800.691.5797. Numer bezposredniego wybierania to 1.727.786.0121. Mozesz réwniez wystaé e-
mail do pomocy technicznej CheckPoint™ na adres: support@lincolnelectric.com. Adres e-mail do
przesytania opinii na temat oprogramowania CheckPoint do Lincoln Electric to
powerwaveinfo@lincolnelectric.com.

Nie mozna pofgczy¢ sie ze Spawarka

Istnieje wiele powoddw, dla ktérych potaczenie z adresem IP Spawarki moze nie byé mozliwe lub adres IP
moze nie pojawiac sie na liscie adreséw. Sprawdz nastepujace:

= (Czy na komputerze dziata oprogramowanie zabezpieczajace lub zapora sieciowa — moze
blokowaé wyswietlanie adresu IP.

= (Czy wigczono wiele kart Ethernet.

=  Powinienes$ by¢ w stanie podtgczy¢ sie bezposrednio do Spawarki po kablu. Wytgcz wszelka
komunikacje bezprzewodowa na komputerze.

Nie mozna zastosowac opcji

Przy prébie wtgczenia systemu CheckPoint dla Spawarki i wybraniu Opcji raportu z rozwijanymi menu,
nastepujgce powody mogg spowodowac niepowodzenie zastosowania tych opcji:

=  Zapora sieciowa moze blokowa¢ wiadomosci. Aby zapewni¢ Spawarce dostep do internetu,
nalezy otworzy¢ na serwerze nastepujgce informacje: http://ws.lincolncheckpoint.com pod
adresem IP 207.89.49.2 (moze ulec zmianie) przy uzyciu portu 80 do wysytania protokotu TCP/IP
i wiadomosci HTTP.

= Oprogramowanie zabezpieczajgce sie¢ moze by¢ zainstalowane i zaktdcad te aktywnosé. Wytacz
to oprogramowanie zabezpieczajgce do czasu zakonczenia instalacji.

= W Spawarce mogg wystepowad nieprawidtowe ustawienia karty Ethernet. Upewnij sie, ze
Spawarka ma prawidtowa maske podsieci i adres bramy.

= W przypadku korzystania z serwera proxy, moze by¢ wymagane uwierzytelnienie. W takim
przypadku nalezy zezwolié¢ Spawarce na ominiecie serwera proxy w celu uzyskania dostepu do
internetu.

Brak danych
txd

Wystepuje problem z potgczeniem, jesli w raporcie Przeglgd widoczna jest ikona Problem z
potgczeniem. Sprawdz mozliwe problemy z tgcznoscia sieciowg miedzy Spawarka a aplikacjg CheckPoint.
Wiecej informacji mozna znalez¢ w Brak dostepnych danych w Rozdziat 5 niniejszej instrukcji.
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Zatacznik B

Przykiady ogolnej wydajnosci sprzetu

Ponizsze przyktady zawierajg przyktadowe dane, ktére mozna umiesci¢ w réwnaniach. Wszystkie dane maja
charakter pogladowy.

Obliczenia OEE w CheckPoint®

Ponizsze sekcje szczegétowo wyjasniajg procentowy wskaznik OEE oraz kazdy czynnik OEE. Zobacz Zmienne
zastosowane w przyktadzie dostepnosci w Tabela B.1. Zobacz dodatkowe przyktady obliczania w Tabela B.2
i Tabela B.3. Wszystkie czasy sg podane w minutach.

Procentowy wskaznik OEE

Procentowy wskaznik OEE obejmuje trzy czynniki produkcji: Dostepnos$¢, Wydajnosc i Jakos¢. Aplikacja
CheckPoint uzywa nastepujacego wzoru do obliczania wskaznika OEE:

OEE = Availability X Performance X Quality

Przykfad: OEE = (.90 x .95 x .99) x 100 = 85.0%

Dostepnosé

Dostepnosé porownuje Czas pracy zasobu z Planowanym czasem produkcji dla tego zasobu. Obliczenie
wskaznika OEE przedstawia nastepujgcy wzor.

Operating Time
Planned Production Time

Availability =

Nastepnie podziel to réwnanie na nastepujace:

Availability
_ ((Asset Scheduled Time — Planned Downtime ) — Unplanned Downtime — Disconnected Time)
B (Asset Scheduled Time — Planned Downtime)

TabelaB.1 Zmienne zastosowane w przyktadzie dostepnosci

Zaplanowany Zaplanowany czas zasobu w CheckPoint to dowolny czas w czasie zmiany, z
czas zasobu wytaczeniem Planowanego przestoju.

Czas operacyjny Czas operacyjny to czas, przez jaki maszyna lub zaséb pracuje. Odejmij
Nieplanowany czas przestoju od oczekiwanego czasu operacyjnego zasobu.

Czas operacyjny = Planowany czas produkcji — Nieplanowany czas przestoju — Czas
offline — Czas odtaczenia

Planowany Planowany przestdj to czas, ktéry nalezy wykluczy¢ z obliczern wydajnosci, poniewaz
przestoj nie byto zamiaru prowadzenia produkgji.

IM8005 Instrukcja dla operatora systemu CheckPoint® B.1



Zatqgcznik B. Przyktady ogdlnej wydajnosci sprzetu Obliczenia OEE w CheckPoint®

Planowany czas Planowany czas produkcji to czas, w ktorym oczekuje sig, ze dany zaséb bedzie
produkcji pracowat. Planowany czas produkcji sktada sie z dwdch elementéw: Planowany czas
pracy zasobu i Planowany przestdj.

Planned Production Time = Asset Scheduled Time — Planned Downtime

Nieplanowany Nieplanowany przestdj to czas, przez ktéry Planowana produkcja sie zatrzymuje.

przestoj Nieplanowany przestdj moze oznaczac awarie sprzetu, braki materiatowe lub okresy
przejsciowe. CheckPoint okresla Nieplanowane przestoje na podstawie stanu
Bezczynnosci i Awarii Spawarki:

= Bezczynnosc¢: Gdy Czas bezczynnosci Spawarki przekroczy ustawiony prog
czasu bezczynnosci, system CheckPoint oznaczy to jako Nieplanowany
przestoj.

»  Awaria: Stan maszyny Awaria to automatycznie Nieplanowany przestoj,
ktdry system CheckPoint wykorzystuje w Obliczeniach dostepnosci.

Czas roztgczenia Czas rozfaczenia to czasu, przez ktory dane nie sg dostepne w systemie CheckPoint.

TabelaB.2 Data zastosowana w przyktadzie dostepnosci

Zaplanowan | Planowan | Planowan | Nieplanowan Czas Czas Dostepnos
y czas y przestoj y czas y przestoj roztaczeni | operacyjn ¢
zasobu produkgji a y
29 31 0 31 1 30 3%
30 30 0 30 10 5 50%
2 45 10 35 5 28 80%
UWAGA | Jesli Planowany czas produkcji wynosi zero,

Planowany czas zasobu jest rGwny Planowanemu
przestojowi, a Wspoétczynnik dostepnosci wynosi 0%.

Wydajnos¢

CheckPoint oblicza Wydajnos¢ jako stosunek Czasu tuku do Planowanego czasu tuku. Planowany czas fuku
mozna skonfigurowac dla kazdej Spawarki. Zobacz Stanowiska produkcyjne w Rozdziat 3.

Arc Time

P =
erformance Planned Arc Time

B.2 Instrukcja dla operatora systemu CheckPoint® IM8005



Obliczenia OEE w CheckPoint® Zatqcznik B. Przyktady ogdlnej wydajnosci sprzetu

UWAGA | Jesli Planowany czas tuku wynosi zero, Wydajnos¢
wynosi 0%.

Jakosé

Jakos$¢ pomaga monitorowad spoiny i oznaczac spoiny uznane za nieakceptowalne w ramach limitéw
okreslonych w Profilach spoin i spoin opracowanych pod kagtem WeldScore™. Wiecej informacji na temat
ustawiania limitéw mozna znalez¢ w Instrukcji dla operatora systemu Power Wave® Manager. CheckPoint
oblicza Wspodtczynnik jakosci dla OEE przy uzyciu nastepujgcego wzoru:

Limits Passed
Total Limits Enabled

Quality =

Suma limitéw to liczba limitéw, ktdre zostaty wigczone i gdzie limit dla spoiny miescit sie w dopuszczalnym
zakresie dla tej spoiny. Kazdy limit spetniajgcy te warunki jest liczony jako 1. Jesli limit zostat wtgczony, ale
spoina byfa poza tymi parametrami, liczba wynosi 0. Pojedyncza spoina moze mie¢ wigczonych piec
limitéw. Zobacz Przyktadowe spoiny w Tabela B.3.

UWAGA | WeldScore wykorzystuje rzeczywistg wartos¢
WeldScore ze spoiny jako utamek dziesietny (0,96 dla 96%).

TabelaB.3  Przykiadowe spoiny

WeldScore Czas trwania | Natezenie w | Napiecie Predkos¢
spawania amperach podawania
drutu
Spoina  Wifaczony 0,96 Woytaczony Wytaczony Wytgczony Wytaczony 96%
1
Spoina  Wytaczony Wiaczony 0 Wigczony 0 Wigczony 1 Wigczony 1 50%
2
Spoina  Wytaczony Wiaczony 1 Wigczony 1  Wigczony 1  Wylaczony 100%
3

Ogdlna wartosc jakosci dla Tabela B.3 wynosi 82%.

IM8005 Instrukcja dla operatora systemu CheckPoint® B.3
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Zalacznik C

Przykiady Harmonogramoéw zmian

Jesli w wybranym raporcie wyswietlany jest tekst Brak dostepnych danych lub wartosci raportu nie sg
doktadne, niektére z wymaganych danych dla spoin mogg znajdowac sie poza wybranym Harmonogramem
zmian. Aby uzyskaé wiecej informacji, patrz sekcja Harmonogramy zmian i Dzier produkcyjny w Rozdziat 3
niniejszej instrukgcji.

Gromadzenie danych na temat zmiany

Zobacz przyktady Dnia produkcyjnego w raporcie z Pulpitu na ilustracjach od llustracja C.1 do llustracja C.4.
Zobacz przyktady Ostatnich 7 dni w raporcie z Pulpitu na ilustracjach od llustracja C.5 do llustracja C.8.

UWAGA | Dane dotyczace zmiany oraz Wszystkie dane to opcje
wyszukiwania we wszystkich raportach.

Raport z Dnia produkcyjnego

Raport z Dnia produkcyjnego widoczny na llustracja C.1 przedstawia trzy raporty z tych samych danych.
Rdéznice wymieniono ponizej. Przyktady rozwijanych menu opcji raportu zostaty przedstawione w Rozdziale
5 niniejszej instrukcji. Wybér zakresu dat i dane zmiany zostaty opisane w Opcjach raportu w Rozdziale 5.

IM8005 Instrukcja dla operatora systemu CheckPoint® C.1



Zatgcznik C. Przyktady Harmonogramdw zmian Gromadzenie danych na temat zmiany

All Shifts

| Fri | Sat L Sun | Mon |
All Data

| Fri | Sat ‘ Sun ‘ Mon |
First Shift

Maon

| Fri | Sat | Sun | |

I First shift I space between the same color is Planned Down Time in a shift
Bl Second Shift [ srace between different colors is Non-Production Time between shifts
Third Shift | Black line is midnight

I AlData Selected B Aushifts Selected

CheckPoint Production Day Report Data for Saturday

llustracja C.1 Dane w Raporcie z Dnia produkcyjnego

Parametry zastosowane w przyktadzie pokazanym na llustracja C.1 to:
= Okres w Raporcie z Dnia produkcyjnego.
=  Zmiany 7-godzinne.
= % godziny miedzy zmianami.

= % godziny planowanego przestoju w czasie kazdej zmiany.

Dzien produkcyjny dla Wszystkich zmian

Opcja Wszystkie zmiany gromadzi dane produkcyjne dla Pierwszej, Drugie] i Trzeciej zmiany. Raport
zwraca dane do korica zmiany dla ostatnio wybranego dnia. Dane dotyczace przestojéw i czasu miedzy
zmianami sg wykluczone.

Production Day All Shifts
Fri Mon

| Sat L Sun | |
LI []] ]|

llustracja C.2 Dzien produkcyjny — Wszystkie zmiany

C.2 Instrukcja dla operatora systemu CheckPoint® IM8005



Gromadzenie danych na temat zmiany Zatqgcznik C. Przyktady Harmonogramdw zmian

Dzien produkcyjny — Wszystkie dane

Opcja Wszystkie dane gromadzi dane produkcyjne dla Pierwszej, Drugiej i Trzeciej zmiany. Raport
zwraca dane dotyczgce przestojow i czasu miedzy zmianami do poczatku Pierwszej zmiany nastepnego
dnia produkcyjnego.

Production Day All Data

Fri Sat | Sun Mon

llustracja C.3 Dzien produkcyjny — Wszystkie dane

Dzien produkcyjny — Pierwsza zmiana

Opcja Pierwsza zmiana gromadzi dane produkcyjne tylko dla tej zmiany. Raport zwraca dane
dotyczace catej zmiany, ktdra zostata wybrana z rozwijanego menu, ale nie obejmuje zadnych danych
dotyczacych przestojow ani czasu miedzy zmianami.

Production Day First Shift
Fri Mon

| Sat | |

llustracja C.4 Dzien produkcyjny — Pierwsza zmiana

Raport z ostatnich siedmiu dni

Raport Ostatnie siedem dni widoczny na llustracja C.5 zawiera trzy raporty (po jednym dla opcji Wszystkie
zmiany, Wszystkie dane i Pierwsza zmiana w rozwijanym menu Zmiana) dla tych samych danych. Rdznice
wymieniono ponizej.

IM8005 Instrukcja dla operatora systemu CheckPoint® C.3



Zatgcznik C. Przyktady Harmonogramdw zmian Gromadzenie danych na temat zmiany

7 Days all Shifts

| Sat L Sun | Mon L Tue L Wed L Thu L Fri L Sat L Sun | Mon |

] 8 RS YA I
7 Days All Data

| ‘ | | | | | | | | Mon |
7 Days First Shift

| Sat

| Mon | Tue | Wed | Thu | Fri | Sat | Sun | Mon |

I First Shift [l Space between the same color is Planned Down Time in a shift
[ Second Shift Bl Space between different colors is Non-Production Time between shifts
Third Shift | Blackline is midnight

[ All Data Selected  [JJl] All Shifts Selected

CheckPoint Production Day Report Data for 7 Days

llustracja C.5 Raport z ostatnich siedmiu dni

llustracja C.5 pokazuje siedmiodniowy raport z szesciodniowego tygodnia pracy. Przyktadowe parametry
to:

= QOkres w Raporcie z Ostatnich 7 dni.
= Zmiany 7-godzinne.
= % godziny miedzy zmianami.

= % godziny planowanego przestoju w czasie kazdej zmiany.

Ostatnie siedem dni — Wszystkie zmiany

Opcja Wszystkie zmiany gromadzi dane dla Pierwszej, Drugiej i Trzeciej zmiany. Raport zwraca dane do
konca zmiany dla ostatnio wybranego dnia. Dane dotyczace przestojéw i czasu miedzy zmianami sg
wykluczone.

7 Days all Shifts

Mon

i i ¢ i

llustracja C.6 Ostatnie siedem dni — Dane z wszystkich zmian

C
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Gromadzenie danych na temat zmiany Zatqgcznik C. Przyktady Harmonogramdw zmian

Ostatnie siedem dni — Wszystkie dane

Opcja Wszystkie dane gromadzi dane produkcyjne dla Pierwszej, Drugiej i Trzeciej zmiany. Raport
zwraca dane dotyczgce przestojow i czasu miedzy zmianami do poczatku Pierwszej zmiany nastepnego

(6smego) dnia produkcyjnego.

7 Days All Data
| | | | | | | | | | Mon

llustracja C.7 Ostatnie siedem dni — Wszystkie dane

Ostatnie siedem dni — Pierwsza zmiana

Opcja Pierwsza zmiana gromadzi dane produkcyjne tylko dla tej zmiany. Raport zwraca dane do konca
zmiany dla ostatniego dnia w wybranym Zakresie dat. Dane dotyczgce przestojow i czasu miedzy

zmianami sg wykluczone.

7 Days First Shift
Mon

| ‘ Wed | Thu | Fri | Sat ‘ Sun |

llustracja C.8 Ostatnie siedem dni — Dane z Pierwszej zmiany

Sat

IM8005 Instrukcja dla operatora systemu CheckPoint®
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WARNING

R e

hp

@ Do not touch electrically live parts or
electrode with skin or wet clothing.

@ Insulate yourself from work and
ground.

=

@ Keep flammable materials away.

=4

® Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ No toque las partes o los electrodos
bajo carga con la piel o ropa moja-
da.

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French

ATTENTION

@ Ne laissez ni la peau ni des véte-
ments mouillés entrer en contact
avec des pieces sous tension.

@ Isolez-vous du travail et de la terre.

@ Gardez a I’écart de tout matériel
inflammable.

@ Protégez vos yeux, vos oreilles et
votre corps.

ATENGAO

trodos com a pele ou roupa molha-
da.
@ Isole-se da peca e terra.

German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit Ihrem perschutz!
WARNUNG Korper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elekiroden und dem Erdboden!
Portuguese @ Nao toque partes elétricas e elec- @ Mantenha inflamaveis bem guarda- | @ Use protegdo para a vista, ouvido e

dos.

corpo.

N

Japanese e EBFNERME. XLBHI-E | ®BAPTULOORTOBREARE |e B, FRUSHLERIELTT
.,i = $ IE IPBhAEFTHARNC &, ERHICLTRENEH A, 0,
7 ORIHMPT—AH5 BEHFiEES
T B I
NTVBRICLTF L,
Chi
inese o EHHBANINEMBEHAR | @ E—DBRBEBR IS, oA, FREMFHEEDR.
3x 4 Ty
= B9 ® fE{RE E RBENT 4168,
Korean
e TEHL} SHES 3o ¥4 we | @YUM BE HI AN oM. | eF, WY 2ol EINTE
Ol o mes Fo HEx AL ERNES
g
I /| e A2} HXIE HEZR oA,
Arabic .
. g g ) ) aali Y @ g (M b JdiS AL gl s @ | iy e e Al puday il g @
:: "I o paadl dlay 39391 L st oy g
x Ll AL kel

READ AND UNDERSTAND THE MANUFACTURER’S INSTRUCTION FOR THIS EQUIPMENT AND THE CONSUMABLES TO BE
USED AND FOLLOW YOUR EMPLOYER’S SAFETY PRACTICES.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE EQUIPO Y LOS
CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

LISEZ ET COMPRENEZ LES INSTRUCTIONS DU FABRICANT EN CE QUI REGARDE CET EQUIPMENT ET LES PRODUITS A
ETRE EMPLOYES ET SUIVEZ LES PROCEDURES DE SECURITE DE VOTRE EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HER-
STELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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@ Keep your head out of fumes.
@ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

@ Turn power off hefore servicing.

X
\\\

@ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

@ Los humos fuera de la zona de res-
piracion.

® Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilacion o
aspiracion para gases.

o Desconectar el cable de ali-
mentacion de poder de la maquina
antes de iniciar cualquier servicio.

@ No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ Gardez la téte a I’écart des fumées.

@ Utilisez un ventilateur ou un aspira-
teur pour dter les fumées des zones
de travail.

@ Débranchez le courant avant I’entre-
tien.

@ N’opérez pas avec les panneaux
ouverts ou avec les dispositifs de
protection enlevés.

French

ATTENTION

@ Vermeiden Sie das Einatmen von
Schweibrauch!

@ Sorgen Sie fiir gute Be- und
Entliiftung des Arbeitsplatzes!

@ Strom vor Wartungsarbeiten
abschalten! (Netzstrom villig off-
nen; Maschine anhalten!)

@ Anlage nie ohne Schutzgehéuse
oder Innenschutzverkleidung in
Betrieb setzen!

German

WARNUNG

® Mantenha seu rosto da fumaca.
@ Use ventilagao e exhaustao para
remover fumo da zona respiratéria.

@ Nao opere com as tampas removidas.

@ Desligue a corrente antes de fazer
servigo.

@ Nao toque as partes elétricas nuas.

@ Mantenha-se afastado das partes
moventes.

@ Nao opere com os paineis abertos
ou guardas removidas.

Portuguese

ATENGAO

L1 —LPSHREMTEIICLT
TFTaLy,
* RMTATHECTIHAEL TFE L,

®ATF A -H—ERILRY D
PRIWCE. XTEBEAMvF %
BEFP2TTF &L,

O NENRAN—FEBMYHLLEE
THRBEELEVWTTE L.

o BB EMER.
® 72V U8 {5 R i L o R L AR R 1

o HERIYIEE R,

o ERIBITHIEER L EFFHA
®.

e YEFHE SHIIAE H2SHHAMR.

e SEXHoR R EBHIIAE
w57 98 ZhAHAHI|H
ESTIE AMBsiEAla.

e HHo| HES XTEHHAR.

e ftdo| ¥al dejz IHEF|
ot Al

e e T d ) ) @
EJAU G had jlga gl Ayl Janial @
Agd i A B e A g 8

e Ly ALAH JF AL Sl LGl adill @
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Japanese
IEFEIR
Chinese
Bk £
= B
Korean
2l 8
Arabic
dal

LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.

EIBBPBHOA—H—DETBEL(HEA, TTERLTTEV, ELTEAHORZRELCH>TF S

FHOAUALEMUERRANNPEARESEANRESH, XHETRITNARSTHEERE.
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CUSTOMER ASSISTANCE POLICY

The business of Lincoln Electric is manufacturing and selling

high quality welding equipment, automated welding systems,
consumables, and cutting equipment. Our challenge is to meet
the needs of our customers, who are experts in their fields, and to
exceed their expectations. On occasion, purchasers may ask
Lincoln Electric for information or technical information about their
use of our products. Our employees respond to inquiries to the
best of their ability based on information and specifications
provided to them by the customers and the knowledge they may
have concerning the application. Our employees, however, are not
in a position to verify the information provided or to evaluate the
engineering requirements for the particular weldment, or to
provide engineering advice in relation to a specific situation or
application. Accordingly, Lincoln Electric does not warrant or
guarantee or assume any liability with respect to such information
or communications. Moreover, the provision of such information or
technical information does not create, expand, or alter any
warranty on our products. Any express or implied warranty that
might arise from the information or technical information,
including any implied warranty of merchantability or any warranty
of fitness for any customers’ particular purpose or any other
equivalent or similar warranty is specifically disclaimed.

Lincoln Electric is a responsive manufacturer, but the definition of
specifications, and the selection and use of specific products sold
by Lincoln Electric is solely within the control of, and remains the
sole responsibility of the customer. Many variables beyond the
control of Lincoln Electric affect the results obtained in applying
these types of fabrication methods and service requirements.

WELD FUME CONTROL EQUIPMENT

The operation of welding fume control equipment is affected by
various factors including proper use and positioning of the
equipment, maintenance of the equipment and the specific
welding procedure and application involved. Worker exposure level
should be checked upon installation and periodically thereafter to
be certain it is within applicable OSHA PEL and ACGIH TLV limits.

LINCOLN B

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
22801 St. Clair Avenue e Cleveland, OH o 44117-1199 ¢ U.S.A.
Phone: +1.216.481.8100 e www.lincolnelectric.com





