Ridici systém CNC872 iTQ-E

mejfs

MEFI, s.r.o, PRAHA, vyvoj a vyroba CNC fidicich systému,
vyvo] a vyroba komunikacnich adaptért, DNC sit¢



CNC872 iTQ-E — fidici systém soucasné produkce

V roce 2007 byla zahajena vyroba modernich fidicich systémit na
bazi Windows Embedded rady CNC872 — zakladni typ ITD a typ
ITQ, urceny pro vicesuportové fizeni. Na tyto typy navazuje
systém soucasné produkce CNC872 ITQ-E, jehoz vyroba zacala v
roce 2011. Systém se vyznacuje pouzitim sbérnice EtherCAT pro
piipojeni pohonu a periferii, komunikujicich po Ethernetové siti.
Ptipojeni pres EtherCAT nevylucuje moznost piipojit nékteré
periferie také pomoci CAN-BUSU jako u typt ITD a ITQ.

Systém je ur€en jak pro fizeni klasickych stroji (frézky, soustruhy,
karusely) tak 1 pro ndrocné aplikace vysokorychlostniho obrabént,
fizeni robotil a raznych specidlnich jednoucelovych stroji a
brusek. Ve velké mife se pouziva take pro fezaci a vypalovaci
stroje (plazmou, autogenem) vCetné€ fezani vodnim paprskem.



CNC 872iTQ - E

Provedeni systému s ovladanim pohont a periferii pomoci
prumyslové ethernetové sbérnice EtherCAT

Ridici systém a dotykoevy obrazovkovy panel
jsou integrované do jednoho celku. Propojeni
s jednotkami pohont a periferiemi je pouze
ethernetovym kabelem.
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Ovladaci panylek s tlacitky,
Joystyckem a tlacitkem
Total Stop




Z.akladni technické parametry

Hardwarove vybaveni

e Zékladni deska (motherboard) COMMELL s vicejadrovym procesorem INTEL CORE
* Zalohovana pamét’ (SSD disky cca 120GB)

 Pamét RAM -typ DDR3 4GB

e Integrovand VGA

* LAN interface

» EtherCAT

« CAN-BUS

« USB porty - 6x interni USB2.0, 4x externi USB 3.0

« COM porty — 2x externi RS232, 3x interni RS232, 1x externi RS485, RS422, galvanické odd¢€leni
* Panel s ovladacimi tla¢itky a dotykovou obrazovkou, rozlisSeni 1024x768 px

* Externi pfenosny panel s displejem a ovladacimi prvky (tlacitka nebo joystick)

Softwarové vybaveni

*  Operac¢ni systétm WINDOWS XP Embedded + modul fizeni realného ¢asu RTX

* Ovladace pro dotykovy displej

« TeamViewer pro vzdalené ptipojeni pres Internet (vzdalena podpora)

* Prosttedky pro zalohovani systému

*  Ochrana proti nepovolanym zasahiim do programového vybaveni systému

* Program WINCNC - software fidiciho systému (vyvoj MEFI)

* Program PLC — softwarovy modul, vytvofeny navrhatem PLC pro konkrétni stroj

* Voliteln€¢ mozno nainstalovat dalsi programové vybaveni (napft. software pro tvorbu partprogramu)



Z.akladni technické parametry

Vlastnosti systému z hlediska stroje

Interpolace — rozdéleni os na geometrické, synchronni a asynchronni

Max. 16 servosmycek s moZnosti nastaveni 4 sad parametrti regulatorti

Rizeni vieten v polohové vazbé

Konstantni fezna rychlost

Zavitovani (s vyjezdem i bez vyjezdu)

Tabulkove nelinearni korekce pro oba sméry s definici zavislosti

Nastrojové hospodartstvi (fidi PLC program)

Kompenzace dynamicke viile

Transformace souradného systému: programova transformace, transformace polotovaru, 5-ti osa
transformace, strojni transformace, rizné druhy posunuti a korekci

Nezavislé posouvani drahy tocitkem béhem jizdy

Volitelnd moznost fizeni pomoci potenciometrti ve vSech osach

Moznost pfipojeni externiho panylku s to¢itkem a LCD displejem, pfipojeni Joystycku.

Rizeni pohonti pies EtherCAT pomoci moduli BECKHOFF (volitelné téz CAN BUS)

Filtr pro frekvencni pasmovou zadrzZ pro servosmycky, frekvencni pasmova zadrz pro servosmycky
pro odstranéni rezonanci

Prizplsobeni servosmycek pro vysokorychlostni obrabéni (feedforward)

Kontrola odmétovani (faze, kontrolni ¢itac, preruseni a zkrat vodice)

Automatickeé zreferovani systému pro kodovana pravitka

Takt obsluhy servosmy¢ky pohonti 1ms, takt interpolatoru 1ms



Zakladni technické parametry

Vlastnosti systému z hlediska stroje (pokraCovani)

Minimalni doba trvani bloku pro plynulé navazani rychlosti 4ms
Parabolicky pribéh rychlosti JERK (omezeni nartstu zrychleni)
Dynamickeé fizeni rychlosti s analyzou pfistich blokt (look — ahead)
Moznost ptipojeni méfici sondy

Sledovani udalosti, zapis udalosti do souboru pro naslednou analyzu
Graficky nahled, grafické sledovani drahy obrabéni 2D nebo 3D
Diagnostické obrazovky

Vestaveéné zakladni cykly pro frézky, soustruhy a karusely — moZnost zapisu cykla
dialogem do editoru

Jazykové verze: ¢eStina, anglictina, némcina, polStina, rustina



Z.akladni technické parametry

Pohony

» Digitalni pohony EtherCAT — napt. SCHNEIDER, OMRON, SANYO DENKI, ESTUN,
KOLLMORGEN, BECKHOFF a dalsi.

» Digitalni pohony CAN-BUS podle normy CANopen DS402, napi. SCHNEIDER, OMRON,
SANYO DENKI, ESTUN, TG-DRIVE, KOLLMORGEN, CONTROL TECHNIQUES

»  Analogové pohony (+/- 10V) — pfipojitelné pies EtherCAT analogovou jednotku (napf.
BECKHOFF)

Odmeérovani

Vyrobei: HEIDENHAIN, RENISHOW, ESSA, ...
* Inkrementalni ¢idla, RS422, TTL, ...

« SINCOS (sinus-cosinus)

« EnDat2.2

« HYPERFACE

o EtherCAT



Sbérnice EtherCAT

Pod opera¢nim systéemem realn¢ho ¢asu RTX (Interval Zero) bézi tiloha
realné¢ho ¢asu EtherCAT Master pro obsluhu sbérnice EtherCAT . Je to jedna z
nejpouzivanéjSich sbérnic redlneho ¢asu v prumyslu. Umoziiuje nezavisle na
systému pripojit a ozivit (vyzkouset) rtizné periferie (I/O, pohony, ovladaci
prvky), které nemusi byt implementované v systému a pripoji si je teprve
tvirce PLC.

Hlavni vlastnosti:

Takt sbérnice do 250mikrosekund

Tvorba inicializa¢nich pakett (mailboxii) typu CoE a SoE
Tvorba procesni vymény dat

Distribuovany clock (vSechny periferie pracuji ve stejném case)
Diagnosticke prostifedky

Pro sestaveni komunikace vSech periferii na sbérnici EtherCAT se pouziva
EtherCAT studio od firmy KOENIG GmbH
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Sbérnice EtherCAT
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Priklad obrazovky EtherCAT studia




Sbérnice EtherCAT

Vysledkem sestaveni v EtherCAT studiu je vyzkouseny projekt, ktery se propoji se systémem.
Na propojovani jednotlivych prvki se pouzivaji tzv. ,,logické spoje®, které umoznuji jejich
propojovani jen na zaklad¢ konfigurace a bez nutnosti zmény PLC programu. Propojeni se
provede s ohledem na typ proménné a pozadovanou periodu obsluhy.

PLC program ma k dispozici vstupy a vystupy vSech periferii EtherCATu

<Connections>

<Connection
<Connection
<Connection

<Connection
<Connection

Source="ECAT.In3E2.Channel 1.Input" Destination="PLC.Input.HladinaOleje" Invert="0"
Source="ECAT.In3E2.Channel 2.Input" Destination="PLC.Input.FiltrOleje" Invert="0"
Source="ECAT.In3E2.Channel 3.Input" Destination="PLC.Input.TeplotaOleje" Invert="0"

Source="RTM.Servo[0] .Edrv.DriveControl" Destination="ECAT.X1l.Outputs.Control word"
Source="ECAT.Y1l.Inputs.Status word" Destination="RTM.Servo[l] .Edrv.DriveStatus"

Connected="1"></Connection>
Connected="1"></Connection>
Connected="1"></Connection>

Connected="1"></Connection>
Connected="1"></Connection>

Ptiklad definice v konfiguracnim souboru v XML tvaru




EtherCAT periferie

V tidicich systémech fady CNC872 ITQ-E se
pouzivaji EtherCAT komponenty napft. firmy
BECKHOFF, SCHNEIDER, OMRON, SANYO a
periferie z vyvoje MEFI .

Z rozsédhlé nabidky lze vybrat potfebné moduly nebo
pohony, napft. pro ovladani digitalnich nebo
analogovych vstupli a vystupti, rozbocCovace,
terminaly atd. Moduly se umist’uji na stroji, tak aby
byly co nejbliZze k vykonovym prvkiim a jsou
spojeny pouze ethernetovym kabelem.

Priklad pro dostupné I/O moduly od firmy BECKHOFF
véetné dokumentace a schémt viz:

http://www.beckhoff.com

Modul digitalniho vstupu (2 vstupy)



EtherCAT periferie

. Topologie EtherCAT umoZiiuje takika
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Jednotlivé moduly se fadi napt. na DIN liSty
podle potieby, spojuji se pouze zasunutim
do drazek vedle sebe.




Bezpecnostni PLC pro sbérnice EthetCAT

Pro tvorbu bezpecnostniho PLC (Safety PLC) se vyuziva software TWinCAT firmy BECKHOFF.

Projekt vytvoreny v TwWinCATu se vyexportuje do EtherCAT studia, kde se miize dal pokracovat
v tvorb¢ sité EtherCAT.

Vyvojové prostiedi se vyuziva na generaci parametrll pro jednotlive moduly a vygenerovani tzv.
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Ptiklad vygenerovani XML
souboru pro S2S komunikaci



Priklady stroju se systémem CNC872

Repase horizontalni
frezky WHN13 CNC
'+ s fidicim syst€emem
-~ CNC872.

Provedeni s EtherCAT
periferiemi BECKHOFF




Priklady stroju se systémem CNC872

VCC1200

Centrum pro 5-ti osé obrabéni



Priklady stroju se systémem CNC872

Horizontka WHN10

Rozvadéc




Priklady stroju se systémem CNC872

Stroj na fezani mramoru, Zuly, piskovce apod.
(osy X, Y, Z, naklapéni a rotace pily)



Priklady stroju se systémem CNC872

Karusel SKJ12

Plazmovy vypalovaci stro) TOPAZ



Priklady stroju se systémem CNC872

Ptiklad repase elektrické ¢asti robota
0J-10 z byvalé produkce ZTS Detva

Rizeni robota pies externi ovladaci panel




Ovladani systému CNC872

Okno pro indikaci
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Ovladani systému CNC872
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Ovladani systému CNC872
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Ovladani systému CNC872
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Ovladani systému CNC872
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60 [mm/min] | e ﬂ ‘ 60  [mm/min] ‘ e ﬂ ‘
Otitky Pohled XY | | Pohled Z | Oticky Pohled XY | | Pohled Z |
800 [ot/min] - o 800 [otmin] | Zvolit|Vrtani bez tasové prodievy -l
L2 0 LIR3O) [ 2 :
D1 m L2 (R31) i
-20 HC
Al 30 : A
L3 (R32) 10 uy
Vyset [7]] 60 -

Pocet 9

Jiny tvar OK ‘ Storne ‘ Jinytvar‘ OK ‘ Storno ‘

Ptiklad vlozeni bloku s vrtanim dér na kruznici. Zadava se primér rozte¢né kruznice a uhel prvni
diry (obr. 1). V pohledu Z (obr. 2) se voli typ vrtani — zde zakladni vrtaci cyklus bez Casové
prodlevy.



Ovladani systému CNC872

Xl
i Predvolba: v
80 [min/min]
Oticky Pohled XY | [Pobled Z | [ Zozeni
200 [ot/min] Primer D[ 180
Tool R 10
Jool R
Piekryti 2
Smér 2D,
Doprava (s y
(€W)
Doleva
ccw)
»X
Jiny tvar oK Stomo
Xl
iy Predvolba: v
80 [mm/min]
Oticky Pohled XY | [ Pobled Z | [ Zozeni
200 [ot/min] 1 o
5 5 i
L3 20 i
Kok 3
! v
L4 M
L2y
ix
Jiny tvar oK Stomo
X
s Predvolba: =
80 [mm/min]
Oticky Pohled XY | [Pohled Z | [ Zozeni
200 [ovimin) | Zyolit| Zadné
ZaduZ0zeni

Ukos

Jiny tvar

]

0K Storno

@A N WIS =E0)5) E100%

S 1009% 13:25:54

:\'F i |[Vyhodnep (202
N || 160.0mm x 160.0mm x 22 0mm

X 2.792 Rychlost
Y 0.784 otacky
Z -8.000 Distance

0.000
0.000
5.349

5> H " Automatically generated code - do 1o
" HtmlFile = "C:WCNC User Files\HtmlY
FEED = 100
SPINDLESPEED = 100
CYC_COPY MENU SCALE VIS = 0
CYC COPY SCALE = 100
CYC COEY MENU ROTATE VIS = 0
CYC_COPY ROTATE = 45
CYC COPY MENU COUNT VIS = 0
CYC_COPY_COUNTX = 4
CYC_COPY_COUNTY = 5
CYC_COPY DIFERENCEX
CYC COPY DIFERENCEY
CYC_ SPIRAL DIAMETER
COMPENSATION IN = 10
CYC SPIRAL DIF = 2
CYC_ SPIRAL DIRECTION = 1 f

»

|« |

|Vyhod F.13, .29 Jen &st UM

5
10|
160

[m [ Text
(i) pucoozo
4J pLonnzz

Stop wiekena M3.
Wypne chlazeni M9,

= | Editor |

Sprévce volba volba bloku
souborti programu
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Centraini
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MAN
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=
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a
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WIN
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Ptiklad frézovani kruhové kapsy, zaddvaji se parametry v roving
X.,Y, dale parametry ve sméru osy Z a tvar kapsy (valcova nebo

kuzelova)




Moznosti grafického nahledu

Standardni zobrazeni zobrazuje pouze trajektorii pohybu (nahled partprogramu) se zvyraznénim
odjetych blokii, rychloposuvovych bloki, predél bloki, ¢isla blokti a vektor nastroje.

Krom¢ standardni grafiky je v systému implementovana tzv. 3D grafika, kterd zobrazuje realny
pohled na stroj a umoznuje zobrazovat obrabéni polotovaru véetné postupného odebirani
materialu polotovaru. Obrobek 1 nastroj jsou zobrazeny realn¢ podle grafického modelu, ulozeného
v souboru typu STL. Cely model stroje a vSech pohyblivych ¢asti musi byt také vytvoren v
grafickém modelu.

uuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuu

Ukéazka 3D grafiky v systému.

X 507.500 Rychlos 0.000 J—J‘m ey
Y  84.180 ousy 0.000
Z -317.740 Distace
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ssssssssss

O I A
T A I A

V pravé Casti obrazku je
ptiklad HTML okna pro
zkouSeni systému v piipadé,
kdy neni k dispozici panel

s tlaCitky
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Moznosti grafického nahledu

f€] WinCNC
Soubor  Zobrazik Mastroje  Mépovdda  SoftMen

\@..@@.@.@@... F100% S 100% 73

15:46:5 l)m\"rusm)c.k spus stena

X 0.000 | Rychlost . 5:46:32) Uspesna inicializace ‘/Z J >
Y 0.000 ofacky

Z 0.000 Distance

Zobrazeni stroje podle modelu,
ulozeného Vv souboru typu STL.




Tvorba PLC a uzivatelského rozhrani

Nutnou podminkou k plnohodnotné ¢innosti stroje je vytvoreni a instalace PLC do fidiciho systému.
Pro navrhate PLC je k dispozici integrované vyvojové prostiedi WinTechnol, vyvinuté ve firmé
MEFI, ktere je urCeno pro tvorbu a odladovani PLC programu. Program nabizi spravu zdrojovych
souborti PLC a dalsich podpiirnych souborti interfacu ve formée projektu. K piekladu vyuziva externi
pieklada¢ Technol firmy MEFI. Vystupem piekladu je Setup PLC, tj. instalacni exe soubor .

Faze vvvoie PLC

Vo WinT echnol - MultiMod. wip I [=] B3
Soubor Editace  Zobrazit Projekt PLC Ladéni Mastroje Okno  Mapovéda
0= e A A SHEE: S E e U
- [ofx]|
B EZ='1_o_zks1.plc =[O}
l_a zkslple || | - =
Modul2 ple
Modul3. plc: HECH BEGIN CHl JMECHANTZMUS VRETEND WFEFRAVO
=11 Podpiimé soubary . ldr P130OUT.CW7 O =
@ Fopiz bt = exl
(¥ FLCEnt C- ldr P1SOUT.QW?_0O
=N exl

Plaketa: |Pnkusné

Jméno | Hodnota
Qus_o 1
F130UT 0xZ1 (Bit 0O: 1, BEit 1: 0O, Bit 2: O,

sl 1

-
Eit 3: 0O, Bit 4: 0O, Bit 5: 1, Eit 6: 0O, Bit 7: O) j

oP1 0x00 (TOL ©: O, TOZ ©: 0, TO4 O: O, TO8 C: O, Ti0 ©: 0, T20 O: O, T40 O: O, T8O O: 0)

CITAC _CCW 0x0000

FCCw a

T Meaktivni ﬂ
=

Joint files by TECHIOIN Version 1.2 (=) 2001 MEFI =.r.o.

Tworba PLC =koncila bez chyb Z‘
=
v

For Help, press F1

Ln 210, Col 11 MLk

Tvorba PLC — vytvoteni
zdrojového programu PLC pro
konkrétni stroj, logiky ovladani,
definice vstupii a vystupl
Tvorba grafického uzivatelského
rozhrani — moznost tvorby
vlastnich HTML stranek (oken)
Ladéni na stroji — spojeni systému
a externiho pocitace s ladicim
prostiedim WinTechnol ptes
ethernetovou sit’.



PL.C uzivatelské rozhrani

Programové vybaveni umoziuje navrhaitim PLC tvorbu vlastnich dialogovych, indikac¢nich,
informacnich ¢i diagnostickych obrazovek (oken) v HTML forméatu. Tim je umoznéno ptizplsobit
vzhled systému, ovladani, &i technologické zadavani na prakticky libovolny stroj. Casto se vlastni
tvorba HTML stranek pouziva pro specialni stroje, kde se nevystaci se standardnim vzhledem.

Pfevod: T o _ ) _ _ _ A
0,000 X ) S O - IP-0 IP-1 IP-2 IP-3 | OP-0 | OP-1 | OP-2
Dist: 0.000 || 1038 -
X2: S-set: e pos Mabjt Stav
F: 0.0 0.001 T1 Start pohonii stroje 2SA0
7 Veliz ERiE TO. Hydrauliky 4QF1 1
0.000
Dist; 0.000 1 2 3 4 TO. Chlazeni FIM 6QF2 1
Z2: (0 (" (" (" TO. Chlazeni oleje desky 6QF3 1
IR 0.0 11 12 13 14 Start . -
TO. Mazani pirevedovky desky 6QF4 1
e o ¢ o —
TO. Posuvu piiéniku 13QF1 1
TO. Dopravniki tiigsek 18QF1,2| 1
TO. Cerpadla chladici kapaliny 21QF1 | 1
m vyptto 1 = zaptuto 4 neurdity stav

Obrazovka pro ruc¢ni rezim karuselu Obrazovka pro diagnostiku vstupii



PL.C uzivatelské rozhrani

Tvorba vlastnich HTMH stranek se miiZze s vyhodou uplatnit i pro podporu technologickeho
programovani. Kromé¢ jizZ zminénych pevnych cykli, které jsou soucasti systému, lze pomoci dialogii
vytvoftit 1 technologickou podporu pro riizné specialni ptipady obrabéni

Opracovini obrug

Zadanil

oviki opravay
a stojitmy

Na obrazcich jsou dialogova okna pro tvorbu technologického

partprogramu pro obrobeni vnitiniho profilu obruce Zelezni¢niho
soukoli na karuselu SKJ12.

Provést obrabéni:
Hrubovat

Na gisto

svisle

Zapich

Na gisto K
zdmek

Rozjeti zap. |

Vzhledem k tomu, ze se jedna o stale stejny profil, ve kterém se po
promé&feni soukoli méni pouze nékolik rozmért, byl partprogram
o | s s | papsan parametricky, pficemz vstupni parametry zada obsluha stroje

Zamek posun |

TEST

do uvedenych dialogovych oken.

Opracovani obrud

a
Zadanil | [ Zadani2 | [ Korekee | [Nastaveni | [ Posuvy

ez RNl e s Po potvrzeni zadani 1ze prakticky okamzité pustit obrabéni. Casova
e uspora je evidentni.

o | [ Dialogy byly vytvoieny podle konkrétnich pozadavki zakaznika.
Rozjetizip. [ —‘[ M ‘l

OK Volba bloku Storno




Diagnostika systému CNC872

Diagnostika paneli
Panel[l||Pauell||PanelZ||Panel3|
Popis Stav Popis Stav
Je panel piitomny”? < 0 255
Mad 2 o 1 255
Virobee 438 Ry 2 355
Nazev jednotky KL30 3 255
Verze HW reva . [ [
Verze SW 200 Crace inkrementa 1 0
Alkrudlni chybovy registr ]
Kod chyby ]
Chybové hlaseni 0
Rizeni paneln [i
Citaé RPDO paketd 15781
Citaé TPDO pakent 15806
Citaé ztraty paketd [i

Lok |

Test ptipojenych panelil

EtherCat

EtherCat | | Master | [ Slaves | [ Statistika |

[Popis [Hodnota R
\Error while sending/receiving a frame | [
Error while processing the received frame

No connection between the NIC adapter and slaves
|Wrong configuration

|Slave-to-slave timeout

Default data was set

WatchDog Time-Out
Master Is Locked

\Internal DC synchronisation is established
\External DC synchronisation is established
\DC Propagation delay initialized

Master state is Operational

OK

Test EtherCAT

Test tlatitek

Uvolnéni:
Stisk:
Uvolnéni:
Stisk:
Uvolnéni:
Stisk:
Uvolnéni:
Stisk:
Uvolnéni:
Stisk:
Uvolnéni:
Stisk:
Uvolnéni:
Stisk:
Uvolnéni:
Stisk:
Uvolnéni:
Stisk:
Uvolnéni:
Stisk:

Zafit

00 14
00 14
00 1c
00 lc
00 3f
00 3f
00 3e
00 3e
00 3d
00 34
00 45
00 45
00 46
00 46
00 47
00 47
00 4f
00 4f
00 4e
00 4e

Panel 0 |

v (Ao |1 R o

D = = = - R
AR BRI

B

to¥ol [ 111111

Test tlacitek panelu

Systém je standardn€ vybaven diagnostickymi prostiedky pro
usnadnéni lokalizace eventuelnich zavad systému, pfipojenych

periferii, pohond, tlacitek apod.

Kromé¢ standardnich diagnostickych obrazovek mize navrhar
PLC pomoci prostiedku, které ma k dispozici navrhnout a
Realizovat specielni diagnostické obrazovky pro konkrétni typ

stroje.

Diagnostické obrazovky se tvoifi v HTML jazyce.



Vzdalena podpora

MEFI Remote support

V fidicim systému je implementovana tzv. vzdalena podpora. Pies Internet je mozné se spojit
pomoci programu TeamViewer se vzdalenym pocitacem, coZ umoznuje:

— ° A o W m\l
~—r— SEE Pfenos souborti obéma sméry
[}

Ovladani systému ,,na dalku* (pod dohledem osoby u stroje, moznost

”' " pfipojeni kamery)
* Nastavovani ¢i zménu riznych konfigura¢nich parametrii v systému

* Instalaci nové verze software systému ¢i1 PLC
* Diagnostiku problémil na stroji
Folowing D and pasewor d 13 bonmect 1 your  Technologickou pomoc obsluze

control system.

Allow Remaote Control ¥

9 TeamViewer
975 529 125 Pooel Doty Miporids &
2443 0 K Suposc jo tovh veeoe, Kagratin ng Uallho peovedte b,
Vidalene odadam SEusizac na nenovER vers aplkace TeamViewer ‘;iL
Ready to connect (secure connection) Povolit vidilenou spravu Spravovat vzdaleny pocitaé

i it S [ty
Wi, beammyviewet , carm Cancel m Partnerské 10
W, e amyiewer  com 975 529 1285

 Heio 2 8599 O -

(5 Voalend ovidalnl
ID systému a heslo se oznami R _— A
r r w7 w ’. . k bomato podRads aduad ke
obsluze vzdalencho pocitace Uvodni obrazovka TeamVieweru na , R
vzdaleném pocitaci. Obsluha pocitace

zadd oznamené partnerské ID a heslo : o Y i |




