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Uvod

v'Tato kapitola popisuje proces definice podminek vypoctu a vlastni spusténi vypoctu.

Definition Perspective

v'VSechna procesni data potfebnd pro simulaci jsou shrnuta v Definition Perspective. Zde musite zadat
vSechny relevantni Udaje, jako jsou materidlové udaje nebo koeficienty prestupu tepla. Zde milzete také
definovat kompletni proces liti, napriklad parametry oCkovani pro odlévani litin nebo vstrelovaci krivku
pro vysokotlakeé liti. Proces liti je jasné shrnut v tzv. procesni tabulce.

v'V nasledujicim textu jsou vysvétleny riizné kroky béhem definice procesnich dat a procesu liti. Pokud se
proces definovani lisi od realného procesu liti, toto bude podrobnéji vysvétleno v samostatné
podkapitole.
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Definice materialu

v'PFi vytvareni projektu jste se museli rozhodnout, ktery material bude simulovan. V dasledku toho jsou
béhem procesu definovani materidlu k dispozici pouze odpovidajici slitiny. V pfipadé potfeby muizete
okamzité upravit slozeni slitiny v dialogu ,,Material Definitions” (v zavislosti na dostupnych licencich) a
zadat libovolnou pocatecni teplotu (teplotu liti).

v'Vsechny parametry jsou uloZeny pro aktudlni projekt a znovu nabizeny v nésledujicich verzich. Zmény,
napf. chemické slozeni slitiny, nezméni datovy material v databazi. Bila barva pozadi oznacuje, ze
hodnota byla ru¢né zménéna. Vsechny hodnoty pochazejici z databaze nebo navrzené softwarem jsou
zvyraznény oranzovou barvou.

v'Funkce ,,Column Dialog” v kontextové nabidce pravého tladitka mysi umozruje zobrazit dalsi data z
databaze.
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Definice material
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| Density

| Feeding Effectivity (%)
| Fraction Solid Curve

Hardening Coefficient
| Iron Composition

| Liquidus Temperature ("C)
| Niyama Criterion Temperature (*C)
| Poisson's Ratio

Right-click, for example, on
‘Iron Composition' and then
proceed to the 'Column
Dialog..." function.

| Solidus Tempesature (*C)
Specific Heat Capacity
| Surface Tension Coefficient (N/m)
I Tensile Strength
| Thermal Conductmity
| Thermal Expansion Coefficient
| Thermo Critenia Temperature (*C)
Viscosity
Yield Stress

Zobrazeni urceni materialt

.| Young's Modulus
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Definice materialu

v'Koeficienty prestupu tepla (HTC) popisuji intenzitu pfenosu tepla na rozhrani dvou latek. Potfebujete
razné HTC, protoze HTC jsou urcovany vlastnostmi pouzitych materidl(i, vlastnostmi povrchu a
teplotnimi efekty.

v'P¥i liti do pisku a vysokotlakého liti je k dispozici ,HTC Template”. V této sabloné je definovdno mnoho
materialovych dvojic; proto pro nejbéznéjsi kombinace materialovych dvojic se koeficienty prestupu
tepla nastavuji automaticky. Sablonu HTC muzZete kdykoli pFizpdsobit svym potfebam. Vzhledem k
velkému mnozstvi variant nejsou preddefinované HTC k dispozici pro vSechny mozné kombinace
materiald v MAGMASOFT®. V téchto pfipadech musite HTC nastavit rucné nebo je definovat
prostiednictvim své individualné vytvorené HTC Sablony. Vezméte prosim na védomi, ze vypocet mUze
byt zahajen az poté, co jsou vSechny HTC k dispozici a jsou nastaveny.

v'Pro gravitacni liti do kovové formy neni v MAGMASOFT® k dispozici zddnd $ablona HTC. Je to kvdli
skute€nosti, Zze nelze pouzit zadné vychozi parametry pro kokilové liti z divodu velké rozmanitosti
materidlQ. Jiz jen pouziti radznych povlakd (materidl, tloustka, cetnost atd.) znemoznuji pfirazeni
standardizovanych parametrd.
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Definice materialu
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Definice materialu

v'Stejné jako u materidlovych definic, Rozhrani WS;SK] dl‘:;gb‘;‘: Typ
funkce ,Column Dialog” v kontextové ¢
nabidce pravé ho tlacditka my§| umozn uje Sand core/sand mold 800 C 800 Konstantni
zobrazit dalsi data z databaze. Sand mold/sand mold 800 C 800 Konstantni
v Typické koeficienty prestupu tepla pro Casting/sand mold 400-800 | Al—Sand Zavisla na teplotd
gravitacni liti do piskové formy, 104-940 | Steel — Sand
VYSOkOtl,? k,eho liti a liti do kokil uvadi Iron/sand mold 300-800 Templron Zavisly na teploté
nasledujici tabulky.
Chill/casting 1000-1250 Konstantni
Chill/sand mold 800 Konstantni
Insulation/feeder 800 Konstantni
Insulation/sand mold 800 Konstantni
Air cooling — stagnant air 75 Konstantni
Typ icke koef icienty Air cooling — flowing air 400 Konstantni
P restu,p u te,p la pro liti do Conducting black coating 1630 Konstantni
piskovych forem
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Definice materialu

HTC Magma

Rozhrani [W/m?K] datagbzize Typ
Die/shot chamber 10000 MAGMA Konstantni
Casting/insert 10000 MAGMA Konstantni
Die/insert 1500 MAGMA Konstantni
Squeeze stamp/squeeze volume 10000 MAGMA Konstantni
Die/squeeze volume 10000 MAGMA Konstantni
Dien/plunger 2000 MAGMA Konstantni Typické koeficienty
Casting/plunger 10000 MAGMA Konstantni p r estupu tep la P ri
Temperature control channel/plunger 7000 MAGMA Konstantni vys okotlakem liti
Casting/die 10000 MAGMA Konstantni
Fixed part of the die/side core 2000 MAGMA Konstantni
Movable part of the die/side core 2000
Die/die 3500 MAGMA Konstantni
Casting systém/plunger 10000 MAGMA Konstantni
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Teplota | Teplota
D fl ] t 4 I o Solidu Likvidu
e I n I Ce m a e rl a L*‘Die/die 800 800 C 800 Konstantni
Die/sand core 300 300 C 3800 Konstantni
Die/casting — no coating 1000 2500 Zavisly na teplote
Die/casting — white coating — very thin | 420 870 Zavisly na teploté
Die/casting — white coating — thin 400 810 Zavisly na teploté
Die/casting — white coating — thick 380 570 Zavisly na teplote
Ty p icke kOEf iCienty Die/casting — white coating — very | 360 510 Zavisly na teploté
prestupu tepla pri liti do thick
kokil Melt/sand core — graphite 500 2000 Zavisly na teploté
Melt/sand core — furan 400 1000 Zavisly na teplote
Melt/sand core — ,,cold box“ 500 1200 Zavisly na teplote
Sand core/sand core 200 200 C 200 Konstantni
Water cooling — flowing water 6000 6000 C 6000 Konstantni
Oil tempering — flowing oil 1000 1000 C 1000 Konstantni
Air cooling — stagnant air 75 75 C75 Konstantni
Air cooling — flowing air 400 400 C 400 Konstantni
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Definice plneni/liti

v'Pracovni okno ,Casting Process” poskytuje pfehled o Uplném procesu odlévani, od prfipravy formy,
plnéni formy, az po tuhnuti a ochlazovani odlitku.

File Edit View Definition Tools Info Window Help
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ﬁ 5. Definition Navigator & = O = Casting Process &1 ) (=] ]
. % Material Definitions - Casting Process D Preparation Pouring Solidification & Cooling ‘
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4 Heat Transfer Definitions -
AR - S aa = a al
+ Bl Preparation GI5-400 [ YT
b @ Coatin Weight: 13.95 kg
. = Melt Treatment Total Weight: 33.1 kg
_“—"_r' « & Pouring Vield 4214 % [Men Treatment 3 ,
& Tilt
s | - sraicaions coo Procesni okno pro
b - > Cazt Mlloy . V7 Jeg s s Vs
B 0 P gravitaéni liti do piskovych
o 5
& .- forem
& O
m B Treatme
’ o Result Definitions

(8 Simulation Settings

MAGMASOFT®
autonomous engineering
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Definice plneni/liti

v'V zidsadé mate Ctyfi rdzné moznosti, jak definovat plnéni formy za pfedpokladu, Ze jste vytvofili v
Geometry Perspective geometrii s materialovym ID pro , Inlet” (vstup tekutého kovu):

1. ,Automatic Filling Control” (automatické plnéni)

v'Tato moznost plnéni vyzaduje, aby v geometrickém 3D modelu byla vytvofena geomterie s pfifazenym
materidlovym ID , Pouring Basin“ (lici jamka) a ,,Inlet”. V dialogovém okné do pole ,Distance from Ladle
to Inlet” zadejte vysku proudu kovu nad jamkou tzn. vzdalenost mezi lici panvi a vrskem lici jamky v mm
(liti na hubicku). Pro druhou variantu ,,Maximum Flowrate” definujte hodnotu objemového pritoku, pfi
kterém ma byt zahdjen proces plnéni (viz obrazek 88).

v'V poli ,,Pouring Basin Fill Level %“muUzete uvést procento hladiny, které ma byt béhem plnéni formy
trvale udrzovano v lici jamce.

v'Ve spodni ¢asti dialogového okna muzete urdit, jak zachazet s lici jamkou na konci plnéni:

» Zastavit liti, jakmile lici jamka dosdhne 70 % trovné naplnéni.
» Na konci plnéni naplnit lici jamku.
» Na konci plnéni ma byt lici jamka prdzdnd.
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Definice plneni/liti

p
15} Pouring Control

ot

Pouring Definitions for Gravity Casting in Sand Mold
Specify the boundary conditions for the melt flow into the mold. Select one o

Control Type
@ Automatic Filling Contred

Open the submenu via double click,
choose your desired filling condition
and enter a suitable value.

=)

ition —

bw rate wsed in automnatic filling control

Handling of pouring basin after filling
Stop pouring at reference volume
@ Fill up pouring basin completely before solidification
Seldification without pouring basin

Condition
ance from Ladle to Inlet

ok || cancel

Pouring Time
Peuring Rate Filling Condition
Pressure: Curve & Dustance from Ladle to Inbet
K F Ra
Automatic Filling Control arimurn Flow Rlate
Use same configuration for all inlets Di from Ladie to Inet
Inlet / Pounng Basin Pouring Basin Fill Level (%) | Wait Time (s) | Filling I::mdm:‘ 1005 mmm
Inlet ID 1 / Pouring BasinID1 700 00 Distance from ladle to inlet 100.0 mm
]
1“4 Filling Conditicn g
Filling Cantral - Filling Canditian —
t the condition to determine the max flow rate used in sutomatic filling control. H
Estimated pouring time 8.71 5

Urceni plniciho procesu s pouzitim Automatic Filling Control
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Definice plneni/liti

2. ,Pouring Time“

v'Chcete-li definovat proces plnéni pomoci doby liti,
zadejte v dialogovém okné Cas v sekundach. Na zakladée
této definice a objemu, ktery ma byt naplnén, se
vypocita konstantni objemovy prutok pro plnéni formy.

v'Upozornéni: Pokud je doba liti pfilis nizka a lici jamka se
kompletné ,,zaplni, MAGMASOFT® zacne plnit formu
tlakem, aby bylo zajisténo, ze cely proces plnéni
probéhne v definované dobé odlévani. Prosim ujistéte
se, ze nastavena lici doba opravdu odpovida realnému
casu plnéni.

-
72" Pouring Control

Pouring Definitions for Gravity Casting in Sand Mold

Specify the boundary conditions for the melt flow into the mold. Select one of the available control types.

Control Type
Automatic Filling Control
@ Pouring Time
Pouring Rate
Pressure Curve

Pouring Time

54 s

L] |

@ oK

4

Cancel

Definice procesu plnéni s
pouzitim Pouring Time
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Definice plneni/liti

3. ,Pouring Rate” R =
Pouring Definitions for Gravity Casting in Sand Mold —
/PFi definovalnll procesu plnénll pomoci ) Pouring Ratell Specify the boundary conditions for the melt flow into the mold. Select one of the available control types. H
pribéh liti definujete jako objemovy pritok za jednotku ControtType
v . ’ . Automatic Filling Contral
casu. Chcete-li to provést, zadejte do pole pod tabulkou PouingTare
.o v )4 7 7 @ Pouring Rate
dvojice hodnot oddélené prazdnou mezerou a potvrdte PrcsreCune
kazdou z nich 'OK'. Posledné zadana polozka je Pouing e
zachovana az do konce procesu plnéni. Funkce ,Ladle _9) Pourng e it 01! [Lodie st
Assistant” je vysvétlen dale v textu. 3 stk
“ & 01 400
E: 15 00
£ 16 200

(=T =T

000 025 050 075 100 125 150
Time [s]

— Inlet ID 1 — Overal

Casting and rigging system 3457 kg
Current amount of metal poured 0433 kg (Inlet D1 =043 1620

@ [ ok J[ cemea |

Definovani plniciho procesu s
pouZzitim ,,Pouring Rate”
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Definice plneni/liti

4. ,Pressure Curve”

v'Pfi definovani procesu plnéni pomoci proménné
pretlakové krivky definujete tlak v inletu na zakladé
Casu. Zadani hodnotovych par0 je podobné definici
rychlosti nalévani (viz pfedchozi snimek).
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Pouring Definitions for Gravity Casting in Sand Mold —
Specify the boundary conditions for the melt flow into the mold. Select one of the available control types. “
Control Type

Autornatic Filling Control
Pouring Time
Pouring Rate

@ Pressure Curve

Pressure Curve
"+ L | [ e —— r Time (s) Pressure (mbar)
o i 0.0 0.0
=] el ' 01 0
— 3 | 20 500
Ed Z30] ! 21 200
— ¢ | |
e 8 20 | i .
£
101
0 -
0.0 0.5 1.0 5 2.0
Time (s)
= |

@ ' J

QK Cancel

Definovani plniciho procesu
pomoci proménné Pressure Curve
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Definice tuhnuti a ochlazovani

v'Zde je mozné urdit, kdy bude ukoncena simulace tuhnuti a chladnuti (,,Solidification and Cooling”).

» ,Automatic Control (Cast Materials)”: Simulace se zastavi, jakmile teplota ve vSech materidlech
zaplnénych tekutym kovem klesne pod teplotu solidu.

» ,,Automatic Control (Casting)“: Simulace se zastavi, jakmile teplota v odlitku klesne pod teplotu solidu.
>, Time“: Simulace se zastavi, jakmile je dosazen definovany cas.

» ,User Defined Temperature (Casting)“: Simulace se zastavi, jakmile teplota v odlitku klesne pod
teplotu, kterou si zvolil uzZivatel. Zde si mlZete vybrat teplotu pro kompletni odlitek, nebo teplotu v
urCitém bodé. Za timto ucCelem musite v tomto bodé definovat termoclanek v geometrické
perspektive.

» ,User Defined Temperature (Material Group)“: Simulace se zastavi, jakmile teplota v definované
skupiné materidl( klesne pod vami definovanou teplotu.

»,,Solid State”: Simulace se zastavi, jakmile probéhnou vsechny eutektoidni transformace.
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Definice tuhnuti a ochlazovani

-

"5} Solidification & Cooling .
Solidification & Cooling - Simulation Stop Condition
Input the criterion for ending the simulation of the solidification and cooling process. Select one of the available control types. -

Stop Condition

) Automatic Control (Cast Materials)
1 Automatic Control (Casting)

) Time
") User Defined Temperature (Casting) Podminka ukonceni
) User Defined Temperature (Material Group) Sim Ulace tuhnutl’ a
@ Solid State
chladnuti
Solid State

The simulation of the solidification and cooling process will be stopped if the eutectoid transformation in the cast alloy materials is finished.
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Definice vysledku

v'V MAGMASOFT® muzete vysledky definovat velmi individudlné. Za timto Gcelem prejdéte do Definition
navigator > Result Definition v Definition Perspective.

. e — =
5 MAGMASDFT 5400 — Top2 - suuuancm

File Edit Tools Info Window Help
rE=iEi] : 1 ]
ﬁ' 1. Definition Navigaior i “ O @ Result Definitions £ -8
# % 7| BesdiPackages Regults Qg
s Material Defindtians + B Casting Process Alr Contact O
w %1 Heat Transfer Definitions + @ Powing Air Entrapmient
+ B Casting Process L Rewilts Dependent on Process Progress Air Pressure
59. » &l Preparation B Criteria and Cumulative Results /' Cast Length
E Coat + M Solidification & Cooling Flow Length
- s Mei Treatment % Reults Dependent on Process Progress o | Fraction Liquid
) + [l Pouring B Criteria and Cumulative Results W | Fraction Sold
oL * Tim B Treatment after Casting Matenal Age
= « M solidification & Cooling R User Result Definitions + Material Trace
= M Rt Preparation Man Aif Pressure (]
—F - i et Radiation Flu
L] o Pressure
l_{i-é' - o Temperature
ol / Velocity
[ Wall Contac
@ o
W Siress Mate ’
’ @ Result Definitions Conditions
iy @ Simulation Settings 4 [ Percent Filled
™ % from 0.0 % to 10000 % every LD %
e / ba
. -, . a [ Py ™
9 g Defining the 'Conditions' via ' Begin o1 Fonsing
double click or in the context & End of Pouring inf Y ¥ i+i [ Y
§§ ! Definice vysledku pro liti do piskovych
5 g menu of the right mouse
< g button forem
F] I
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Definice vysledku

v'Ve vychozim nastaveni jsou duleZité vysledky dodavany P — |
automaticky. Kromé téchto vysledkl mUzete také definovat | o ssmmmmmmnpon E&
dalsi vysledky. V MAGMASOFT® jsou tyto definice vysledkl | [==7=
strukturovany podle nasledujicich krok( procesu: ,,Pouring” e

—
P Result Order Condition |

(liti), ,Solidification and Cooling” (tuhnuti a chladnuti). — e
v'Ve skupiné ,Result Dependent on Process Progress” 33" mj
(vysledky v zdvislosti na fazi procesu) najdete ty vysledky, T e o ey e, ok hve b b i h rngeof 111

které se =zapisuji v raznych dcasovych okamzicich. Vy
urCujete, kdy presné budou vysledky zapsany specifikaci
parametru ,,Condition®. Typickym vysledkem pro takovou
vyslednou sekvenci je napfiklad teplota taveniny v pribéhu
plnéni. Je na vas, abyste se rozhodli, zda chcete ziskat
vysledek ve specifikovaném case nebo v urcité hodnoté
procentudlniho zaplnéni dutiny formy. Podminky pro zdpis vysledku

Fl =
Ingert values m ke rnngdm 100 inke takde.

from 0.0 % to 100.0 % every 20 %
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Definice vysledku

Upozornéni:

v'Pokud v definicich vysledkd zmensite velikost kroku, zaberou vysledky vice paméti na disku. Navic to mize
také vést k minoritnimu prodlouzeni doby vypoctu.

v'Vysledky, které program vidy poskytuje, jsou zobrazeny tuéné. Nezapomerite zaskrtnout policka téch
vysledkd, které chcete dodatecné vypocditat.

v'Kritéria jako , Flow Length” nebo ,Porosity“ mohou byt volitelné zapsana na konci simulaéniho vypoctu
jako jediny vysledek nebo jako vysledkova sekvence béhem vypoctu. Za timto ucelem zaskrtnéte policko u
daného kritéria (,,Progressive”).

v'Pokud definujete specidlni vysledky, jako je naptiklad ,Shake Out” pfi liti do piskové formy, software
automaticky vytvori odpovidajici definice vysledkd na zdkladé vasich nastaveni.

v'V rdmci skupiny ,Criteria and Cumulative Results” jsou shrnuty vysledky, pro které nelze stanovit dalsi
podminky. Tyto vysledky jsou nezavislé na Case a jsou zapsany na konci vypoctu.
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Result Preparation (priprava vysledku)

v'Aby bylo pfi vyhodnocovani vysledki simulace mozné pracovat rychleji, je vhodné nechat vysledky
pripravit na konci simula¢niho vypoctu pro jejich vizualni kontrolu v Result Perspective. Za timto uUcelem
jsou vSechny vysledky automaticky prevedeny, odpovidajicim zplsobem pfipraveny a uloZeny jako dalsi
vysledky do slozky mezipaméti odpovidajici verze na pevném disku. Tyto pripravené vysledky jsou jiz
zpracovany pro jejich zobrazeni v mnohem mensi velikosti nez pavodni vysledky, coz vdm umozni rychle
otevfit a odpovidajicim zplsobem je zobrazit. Tento programovy krok doporucujeme také aktivovat, pokud
si prejete pracovat s animovanymi sekvencemi obrazk( pozdéji v Result Perspective.

v'V Definition navigator > Result Definitions > Result Preparation mUzete vybrat typy vysledkd, které chcete
pripravit.
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Result Preparation (pfiprava vysledku
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Simulation Perspective

e it iy Mok Py

v'Na obrézku je zobrazené uzivatelské rozhrani pro ~ i . ... .
simulaéni perspektivu. Zde je pét oddélenych pracovnich
oken.

[
&
> ,Queue Navigator“: Zde molziete spoudtét a fidit &
N
-»

e

- g -

'‘Queue Navigator' ‘Job Control'

i
§
i

i o naa el e o et Wz jobs valactad

frontu uloh pro vypocet nékolika simulaci.

»,Job Control“: Zde najdete tlacitka a nabidky pro
spusténi a ovladani simulace. “Job Info “Job Output ‘Online Curves

»,Job Info“: Zde najdete obecné informace o vasi
simulaci, napriklad ¢as zahajeni, trvani a stav a pro
optimalizaci tabulky design.

»,Job Output”: Zde mate pristup ke komplexnimu
protokolu vypoctu simulace.

»,0nline Curves”: Zde si mUzZete zobrazit spusténou
simulaci pomoci diagramu. Ukazuje teplotni grafy
simulace jako funkce casu a ukazatele pribéhu
simulace.

MAGMASOFT”
BT gy

Uzivatelské rozhrani pro
Simulacni perspektivu

Prednadska ¢. 9 Nastaveni a spusténi vypoctu



Vysoka Skola technicka a ekonomicka
mmm Vv Ceskych Budéjovicich

Start Simulace

v'Chcete-li spustit simulaci, vytvofte novou ulohu (,job“) vypoctu o
pomoci funkce ,Start Job“ Nejprve urcete, jaky typ ulohy chcete Contur o e smdobion o projct verin Lenkgehnse 02
spustit, v dialogu ,Start Job“ pod ,Job Type“. Chcete-li okamzité T
zahajit simulaci, nejprve vyberte jako typ ulohy ,Simulation”. ,Target © s Sepmace
Queue” vam umozriuje zvolit, zda ma byt vypocet spustén okamzité e
nebo zda ma byt misto toho prfidan do fronty. Chcete-li zahdjit Togetquse (S immede - o Queseng S
vypolet najednou, vyberte moZnost ,Start Immediately — No ——
Queueing Service”. V casti ,Number of Cores” uvedte pocet jader e
procesoru, ktera se maji pouzit pro vypocet. PoCet pouzitelnych jader
zavisi na vasi licenci MAGMASOFT® a dostupném hardwaru. Pokud | | |

oy v v . o ’ L L v @ [ so ]| conca |

muzete pouzit nékolik procesorl, provedte spravny vybér zde.

Kliknutim na ,Start” zahajite vypocet simulace okamzité.
Dialogové okno ,Start Job”
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Start Simulace

v'Vypocet simulace se spusti po odeslani ulohy do fronty. Pokud vyberete svou aktualni dlohu v nabidce
,Job Control“ dvojitym kliknutim, uvidite vSechny relevantni informace o vasi simulaci a muzete ji
revidovat.

v'Tladitka maji nasledujici funkci:
» Refresh: Provadi automaticky jednou za tfi sekundy.
» Continue Job: Pfimo restartuje pozastavené projekty ve fronté.
» Stop running job: Zastavi vypocet.

»Dump running job: UlozZi aktudlni stav vypoctu simulace. Simulace se nezastavi a bude pokracovat.
Data vaseho aktudlniho vypoctu budou uloZena aZz do ,, dumpingového” bodu v ¢ase. To muze byt
uzitecné, pokud je mezitim simulace prerusena chybou nebo Uumyslné zastavena. (toto tlacitko je
aktivni pouze pro simulace, ne optimalizaci)

»Dump and stop running job: (toto tlacitko je aktivni pouze pro simulace ne optimalizaci): Tuto funkci
mUZete pouZit k uloZeni simulacnich dat jako u ,,Dump running job“ a navic simulaci spravné zastavit.
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Start Simulace

»Kill running job: Vypocet bude prerusen. Dosud vypocitané vysledky nebudou ulozeny (ve
vyrovnavaci paméti) a vypocet nelze obnovit.

> 'Enable/Disable the Scroll Lock: Nepretrzité zaznamy zapsané béhem vypoctu pod ,,Job Output” jsou
zastaveny nebo obnoveny. Polozky si mizete prohlédnout postupné.

»Show only Errors and Warnings Polozky ,Job Output” jsou filtrovdny pouze na chyby a upozornéni.
» Clear the messege area: VSechny ,Job Output” vstupy jsou smazany.

»Select the logfile for an optimization: Pro optimalizace nebo zacatek sekvence, mizete prepnout
mezi vstupy nebo jednotlivymi navrhy.
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