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1 Installation

1 Installation

Pour installer les éléments suivants, voir :
. Installation du matériel »7
. Installer la clé de protection USB »9

. Installation du logiciel »11

1.1 Installation du matériel

Exigences

Procéder a I'installation dans I'ordre décrit dans cette procédure.

Remarque
0 StructureExpert Weld-6,-11 utilise les pilotes Windows standard.

Remarque

l 0 Aucune installation de pilote spécifique n’est requise.

Procédure

Brancher le cable d’alimentation.

2. Brancherles deux cables USB 2.0 a
'ordinateur.
— Unestmarqué Light.

— Unestmarqué Camera.

Une fois les cables USB connectés,
Microsoft Windows installe automatiquement
les pilotes de la caméra et les pilotes de
I'éclairage.

3. Apreés linstallation automatique, lancer le
Gestionnaire de périphériques Microsoft

Windows.
4. Dans la section Caméra, s’assurer de voir > | ‘Budioiinpuisiand outputs
, , . > ‘fl Audio Processing Objects (APOs)
I'entrée pour 'appareil SEW6_HD_camera. > B Batteries

> | Biometric devices

> 9 Bluetooth

v @ Cameras
@ Intel(R) TGL AVStream Camera
@ SEW6_HD_camera

> Computer

StructureExpert Weld-6,-11 7



1

Installation

Dans la section Ports (COM & LPT (Ports
(COM & LPT), s’assurer de voir deux
entrées, une pour la caméra et une pour
I'éclairage.

Les valeurs de port doivent étre comprises
dans la plage de 1 a 10.

Siles valeurs de port com sont incorrectes, il
est possible de modifier manuellement les
valeurs dans la plage de 1 a 10. Pour
modifier manuellement la valeur de port com,
procéder comme suit ;

Si les valeurs du port com sont incorrectes

1.

3.

Faire un clic droit sur le port a modifier et choisir
Properties (Propriétés).

Choisir 'onglet Port Settings (Parametres de
port) et cliquer sur Advanced... (Avancé...).

Choisir une valeur inférieure a 10, méme si la
valeur de port sélectionnée s’affiche comme in
use (en utilisation).

> @ Network adapters
v @ Ports (COM & LPT)
ﬁ USB Serial Device (COM3)
ﬁ USB Serial Device (COM4)
> = Print queues

v @ Ports (COM &LPT)

ﬁ IUZB Serial Device (COMI5Y
= Print queues Update driver
=0 Prinitets Disable device
1 Processars
BY Securty devices
!g Software components Scan for hardueare changes
B Software devices
I Sound, video and game cc

Uninstall device

Properties |

USE Serial Device (COMI5) Properties x

General FortSetings  Driver  Detaile  Events

Bits per second: | 9500 ~
Databits: 3 ~
Parity: | Mane ~

Stop bits: 1 e

Flow contiol  Mone w

Restore Defaults

Cancel
Advanced Settings for COM15 x
Use FIFD buffers (1e3uires 16550 compatible UART)
Select lower settingsto correct connection problers
Cancel
Select higher seltings for faster performance.
Defauts
Receive Bulfer. Low (1) W hios 0a
Teansmit Buifer. Low (1) W s o8
COM Port Number.  [COM15 ~
COMS [ use) ~
COM? [ wse]
COMS in use] v
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1 Installation

1.2

Cliquer sur OK (OK).

Répéter la procédure pour I'autre port sila
valeur est supérieure a 10.

Eteindre et rallumer I'appareil.

S'assurer que les valeurs du port com sont
correctement définies.

Installer la clé de protection USB

Connecter le dongle au port USB de
I'ordinateur.

Lancer Microsoft Windows Device Manager
(Gestionnaire de périphériques) et localiser
I’'entrée pour la puce USB.

Faire un clic droit sur la USB-Chip (puce
USB) et choisir Update Driver Software
(Mise a jour du logiciel pilote).

Choisir Browse my computer for driver
software (Parcourir mon ordinateur pour le
logiciel pilote).

StructureExpert Weld-6,-11
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~ |5 Other devices
L UsB
K5 Portable [} Update Driver Software... | |
= Print qu eprisiig .
D Pmce.ssnrs Uninstall
[ Security de:
I Software de Scan for hardware changes
% Sound, vide 7
< Storage cor Feopcitics
3 System devices
X

[l Update Driver Software - USB-Chip

How do you want to search for driver software?

settings.

—> Search automatically for updated driver software
Windaws will search your computer and the Internet for the latest driver software
for your device, unless you've disabled this feature in your device installation

—> Browse my computer for driver software

Locate and install driver software manually

Cancel




1 Installation

5.  Cliquer sur Browse (Parcourir). X

& [I Update Driver Software - USB-Chip

Browse for driver software on your computer

Search for driver software in this location: D

[ Include subfolders

—> Let me pick from a list of device drivers on my computer
This list will show installed driver software compatible with the device and all driver
software in the same category as the device.

Cancel

6. Choisir...> Drivers > Dongle >Windows Browse For Folder x
64bits ( ..> Lecteurs > Dong|e > Windows Select the folder that containg drivers for your hardware,
64bits).

Conf ~
Doc
» Drivers
~ Dongle

WeldingExpert-11
Redist

Style
Utils

Folder: windows 64bits

oK Cancel

7. Cliquer sur Next (Suivant). e

& [I Update Driver Software - USB-Chip

Browse for driver software on your computer

Search for driver software in this location:

[E\Drivers StructureEqpert\Dongle\windows Bdbits] v Browse...

[ Include subfolders

—> Let me pick from a list of device drivers on my computer
This list will shew installed driver software compatible with the device anc all driver
software in thasame catagory as the device.

Cancel

8. Cliquer sur Install (Installer). FL¥EE H
Would you like to install this device software?

Name: TDi GmbH Technodata-Interware
Publisher: Thesycon Systemsoftware & Consulting Gmb...

Always trust software from "Thesycon Install Don't Install

Systemsoftware Consulting Gmb..,

@ VYou should anly install driver software from publishers you trust. How can | decide which device software is safe
toinstall?

10 StructureExpert Weld-6,-11



1 Installation

9. Cliquer sur Close (Fermer). %

[ Update Driver Software - Matrix USB-Key
‘Windows has successfully updated your driver software
Windows has finished installing the driver software for this device:

Matrix USB-Key

Le dongle s’affiche a présent dans le Device T .

Bt acbon Yiow Hep
Lol A A R AR XL ]

Manager (Gestionnaire des périphériques). B

+ [ Mte and sthar pointing devices
1 Montess
3 Network sdiptess
I Pertable Devices

~ 8 Universal Senal Bus controliers
W ImeR) USE 50 etensible Mos Comreter - 1.0 (Mitrosafty
¥ uEye U 3acsenes
# USE Composite Device

# LS8 Mass Sicerge Device.

# Universal Serial Bus deviees
# USE Matr Device Class
9 Mot USD-Key

1.3 Installation du logiciel

1. Insérerlaclé USB StructureExpert Weld-6,-
11 dans l'ordinateur.

2. Ouvrir 'Explorateur Microsoft Windows et
lancer setup.exe, qui se situe a la racine de
la clé USB.

) Installation setup X
i s'lruels "NEW" StructureExpert Weld-6

Installation setup Update setup

StructureExpert Weld-11

La fenétre de configuration de l'installation

se |a nce Installation setup Update setup
Instruction Manuals
Installation Procedure StructureExpert Weld-6
Installation Procedure StructureExpert Weld-11
StructureExpert-6/-11 User manual
Struers
3 Cliquer sur StrUCtUreEXpert Weld_ & Installation : Struers - StructureBxpert Weld-6 — hd

6Installation setup pour installer le logiciel.

This wizard will quide you through the installation of the
StruckureExpert Weld-6 3,21,

Click Next ko continue,

StructureExpert Weld-6,-11 11



2 Lancer le logiciel

12

Cliquer sur Next (Suivant).
Cliquer sur | Agree (J'accepte).

Cliquer sur Install (Installer).

No o &

Dans le champ Choose language (Choix
de la langue), choisir la langue a utiliser.

8. Dans le champ Saving folder (Dossier
d’enregistrement), choisir le chemin du
dossier d’enregistrement a utiliser.

9. Cliquer sur Save settings (Sauvegarder les
parameétres).

10. Une fois l'installation du logiciel terminée,
cliquer sur Close (Fermer).

La fenétre Com ports definition (Définition
ports com) s’affiche.

11. Veiller a ce que les valeurs du port com se
situent dans la plage de 1 a 10.

Siles valeurs du port com sont incorrectes, il
est possible de les modifier manuellement.
Voir Installation du matériel »7.

Lancer le logiciel

1. Pour lancer le logiciel, cliquer sur I'icone dans le bureau.

E.'ij

Welding_Expert
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3 Installation

3 Installation

Ecran principal

A Panneau de menu

B Vue principale

C Panneaude
commande

A Panneau de menu

A partir du menu principal affiché dans le panneau de menu, il est "ii
possible de sélectionner une série d’éléments de menu : '

. Administration (Administration)
. Weld Bead Measurements (Mesures du cordon de soudure)
. General Measurements (Mesures générales)

+  Exit (Quitter)

B Fenétre principale

La fenétre principale affiche I'image avec laquelle on souhaite travailler. C'est ici qu’il est possible
de voir les effets et de travailler avec les paramétres du panneau de configuration.

C Panneau de commande

Utiliser le panneau de contrdle pour manipuler I'image prise. Voir aussi Panneau de commande
» 14,

StructureExpert Weld-6,-11 13



4 Panneau de commande

. Live image Off (Image en direct désactivée)/Live On (Direct
activé)

Basculer le bouton pour afficher 'image en direct ou figée.

En mode direct, le panneau de commande passe de I'état grisé a
I'état actif. Il n’est possible de prendre des mesures que quandLive
image Off (Image en direct désactivée) est activé.

. Camera (Caméra)

Cliquer sur cet onglet pour accéder aux commandes de la caméra.
. Effects (Effets)

Cliquer sur cet onglet pour accéder aux paramétres des effets.
. Plan (Plan)

Cliquer sur cet onglet pour afficher le schéma associé a la soudure
sélectionnée.

. Annotations (Annotations)

Cliquer sur cet onglet pour ajouter des textes et des fleches a
limage. Voir Ajout de texte et de fleches B 55.

4 Panneau de commande

Onglet Camera (Caméra)

Quand la caméra s’allume en mode Live On (Direct activé), le panneau de commande devient actif
et il est possible d’accéder aux commandes de la caméra.

14 StructureExpert Weld-6,-11



4 Panneau de commande

Settings (Réglages) Live image OFF
Auto exp. Réglage automatique de la luminosité .
(Exportation de la caméra.
automatique)
Gain (Gain) Sensibilité de la caméra électronique.
Iris (Iris) Ouverture du zoom. Diminuer

I'ouverture pour augmenter la
profondeur du champ de vision.
Zoom (Zoom) Grossissement global.

Focus (Mise au Mise au point manuelle de I'image.

pOi nt) Image transformation
© More @ BaWw @ Megative

Auto focus (Mise Mise au point automatique de I'image.
au point
automatique)

Image Pour une image incolore, en noir et blanc
transformation ou au contraste inversé.
(Transformation de
l'image)
None (Aucun
(e))
B&W (N&B)

Negative
(Négatif)

Light (Eclairage)

Le systeme d’éclairage est contrdlé a partir du logiciel. Utiliser le
curseur supérieur pour régler l'intensité lumineuse.

Pour utiliser les quatre curseurs sous le curseur supérieur,
cocher la case a cocher. Utiliser les quatre curseurs pour régler
l'intensité lumineuse individuellement pour chacun des quatre
segments, de 0 (pas d’éclairage) a pleine intensité. Les unités
dénotent les quatre principales directions de la boussole.

N(orth) (N)
S(outh) (S)
W(est) (W)
E(ast) (E)

StructureExpert Weld-6,-11 15



4 Panneau de commande

Construction lines (Lignes de construction)

Afin de faciliter le processus de mesure, il est possible d’ajouter des
lignes de construction sur I'image en direct et sur 'image capturée.

Choisir une des lignes de construction et tracer sur 'image en
direct ou capturée.

Il est possible de définir les propriétés de schéma individuellement.

Pour ce faire, cliquer sur I'icdne a régler et modifier les parameétres.
Si besoin, répéter le processus pour toutes les icdnes.

Onglet Effects (Effets)

| ckion lines

Ling a

-Construction lines

EREERRENE

Parallel Ed

Color

~Construction lines

E@

Set square

Ce onglet est actif uniguement si la caméra est en mode Live On(Direct active).

Color saturation (Saturation de la couleur)
Pour ajuster I'intensité de la couleur.

-64 : Pas de couleur

+ 64 : Haute intensité de couleur
Sharpness (Netteté)
Pour ajuster le niveau de détail dans I'image.
Valeur par défaut : 7
Reset (Réinitialiser)

Pour réinitialiser les valeurs aux valeurs par défaut.

Color saturation

16 StructureExpert Weld-6,-11



4 Panneau de commande

Associate Zoom/Weld Bead (Associer le zoom/cordon de
soudure) / Dissociate Zoom/Weld Bead (Dissocier le
zoom/cordon de soudure)

Il est possible d’associer un facteur de zoom idéal pour chaque
cordon de soudure. Chaque fois qu'un cordon de soudure est
sélectionné, le zoom de la caméra se déplace vers la position
enregistrée.

Ce parameétre nécessite des droits d’administrateur systéme.

Associate graphic overlay (Associer la superposition Position de zoom définie
graphique) / Dissociate graphic overlay (Dissocier la avec les superpositions
superposition graphique) enregistrées

Quand un zoom est défini pour un cordon de soudure, ce
bouton est inactif.

Il est possible d’enregistrer les lignes de construction pour un
cordon de soudure. Quand le cordon de soudure est rappelé
pour mesure, le zoom se déplace vers la position correcte et les
lignes de construction enregistrées s’affichent.

Ce parametre nécessite des droits d’administrateur systéme.

Rotation d’une image

Aprés la capture d’'une image, il est possible de mettre en miroir 'image afin d’avoir une
orientation d'image similaire a I'’échantillon réel.

Rotate image (Rotation de I'image)
None (Aucun(e))
Mirror vertical (Miroir vertical)

Mirror horizontal (Miroir horizontal)

Procédure

1. Cliquer-droit sur 'image.

StructureExpert Weld-6,-11 17



5 Menus

2. Sélectionner Rotate image (Rotation de I'image).

3. Définir 'axe horizontal et relacher la souris.

L’'image est a présent a I'horizontal.

Leds mode eco (Leds mode éco)

Quand la case a cocher est cochée : Quand une image est
capturée, I'éclairage est éteint.

Quand la case a cocher n’est pas cochée : L’éclairage est toujours
allumé.

Onglet Plan (Plan)

Il est possible d’afficher le schéma associé a la soudure sélectionnée :
Cliquer une fois sur le schéma pour le redimensionner.

Onglet Annotations (Annotations)

Voir aussi Ajout de texte et de fleches B 55

5 Menus

L’interface de I'application est facile a naviguer. Les taches répétitives peuvent étre configurées pour
un traitement rapide.

18 StructureExpert Weld-6,-11



5 Menus

Eléments de menu

. Cliquer sur Administration (Administration) pour accéder aux
éléments suivants :

General Description (Description générale)

S8

§|
Eﬂ.

— New Part (Nouvelle piece)

vl

*x

New Part

1I
’

— Modify Part (Modifier la piece)

2

1%

|

;

— New Operator (Nouvel opérateur)

w Operator

— Operator Management (Gestion de I'opérateur)

rator
anagement

=

— Calibrate (Calibrer)

— Back (Retour)

. Cliquer sur Weld Bead Measurements (Mesures du cordon de

soudure) pour accéder aux éléments suivants :

Weld Bead
Measurements

— Change Configuration (Changer la configuration)

EI i ﬁ@‘ﬁqr

ion

— Save Results (Enregistrer les résultats)

i

Save Results

—  Print Weld Report (Imprimer le rapport de soudure)

==

StructureExpert Weld-6,-11 19



6 Mode administration :

20

General Measurements (Mesures générales)

Excel Report (Rapport Excel) ved
DataView (Vue des données) T
Monitoring (Surveillance) (¥

Reset (Réinitialiser)

Back (Retour) g ;

Exit (Quitter) K

Mode administration :

En mode Administration (Administration), il est possible de définir les mots de passe, de créer et de
gérer les opérateurs et les outils de mesure.

"

1. Cliquer sur Administration (Administration) dans le panneau de menu.

Le mot de passe par défaut pour accéder a ce mode :admin

Les fonctions suivantes sont disponibles :

General Description (Description générale)

L]
Définir les paramétres généraux du logiciel relatifs a des clients 191l
speécifiques. Définitions de mesure supplémentaire. Précision.
New Part (Nouvelle piéce) & _F," ¢
P

Définir compléetement des piéces spécifiques avec tous les cordons
de soudure.

StructureExpert Weld-6,-11



7 Configuration du logiciel

—  Modify Part (Modifier la piéce) e
Modifier n'importe quel cordon de soudure a partir d’'une piéce. @’

— New Operator (Nouvel opérateur) i &
Créer de nouveaux opérateurs. e

—  Operator Management (Gestion de I'opérateur) 3
Gestion des mots de passe (ajout, suppression, modification). e
Gestion des opérateurs (ajout, suppression, modification). ‘

— Calibrate (Calibrer) o
Configurer des procédures de calibrage automatique. Hr'

— Back (Retour) i ( ;
Quitter le mode administrateur.

—  Cliquer pour visualiser le numéro de série de 'équipement, la version 9
du logiciel et les options activées. e

7 Configuration du logiciel

La premiére étape de la configuration du logiciel consiste a créer une ou plusieurs configurations
logicielles en fonction des spécifications requises.

Par exemple, une configuration doit étre conforme aux normes d’un client, une autre configuration
doit étre conforme aux normes d’un autre client, etc.
VW

Software configuration

Standard

Parts Part1 Part 2
| ]

~ I - 1 N T I =~ r I ~ T 1 - - -

Welds Weldl weld2 Weld3 welds Weldx ‘ Weldl Weld2
. - b )
Measurements
Weld Weld . weld Weld Weld ) Weld | Weld
Repo rts Report Report report report | { report J [ report report
Part Report
Statistics

StructureExpert Weld-6,-11 21



7 Configuration du logiciel

71

22

Créer une nouvelle configuration du logiciel

La configuration par défaut du logiciel est : Welding_config.

Définir les champs libres

Fixed data associated with weld bead

INFO_1 Process INFO_2 Class
INFO_3 Customer INFO_4 Mat. 1
INFO_5 Mat. 2 INFO_6 Width 1
INFO_7 Width. 2

Sept champs libres sont disponibles. Le titre de chaque champ libre doit étre défini.

Ces champs libres seront utilisés ultérieurement pour ajouter des informations a propos de chaque
soudure.

Définir des mesures

glossary

Thickness sheet metal 1 & Thickness sheet metal 2 L2
Throat G Sap b
Joining angle 1 Alpha Joining angle 2 Beta
Min penetration sheet 1 R1 Mlin penstration shest 2 R2

Weld Bead penetration width 1 Lpt Weld Bead penetration widih 2 Lp2

Penetration sheet metal 1 PS1 Penetration sheet metal 2 Ps2

Il existe 12 mesures par défaut dans le logiciel, qui représentent les mesures de soudure les plus
courantes.

Il est possible de modifier chaque titre de mesure -
. — =< . 8/10
dans la zone Measurements glossary (Glossaire |
des mesures) afin d’étre conforme aux normes D
requises. 4 B
[/
s ‘
/ -._‘IV‘ | A\ o ._-g“
[ L+ | :
) - = rane B AN
( & T i, (. /
) e S \

Mesures supplémentaires
Il est possible de créer des mesures supplémentaires, si besoin, dans la zone Enter extra
measurement number (Saisir un numéro de mesure supplémentaire).

L’objectif est de créer toutes les mesures qui rendront possible le traitement de tous les échantillons.

Par exemple, suffisamment de mesures ont été créées afin que les échantillons suivants puissent
étre traités.

B Zone fondue

"._‘_'./": ~——
=t w\_

__?AK,\
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7 Configuration du logiciel

Il est possible d’ajouter un nombre illimité de mesures supplémentaires. Chaque nouvelle mesure

peut étre définie comme suit :

Titre

Description

Parallel (Parallele)

La distance entre 2 lignes

Line (Ligne) La longueur d'une ligne droite
Angle (Angle) En degrés
Region (Area) (Région (Zone) Support

Circle (Diameter) (Cercle (Diamétre)

D’un cercle formé de 3 points

Radius (Rayon)

D’un cercle formé a partir de son centre (le cercle
est supprimé apres avoir relaché la souris)

Triangle (Triangle)

La hauteur d’un triangle

Set square (Carré)

La hauteur d’'un carré

Checkbox (Case a cocher)

Pour créer une case a cocher

Keyboard input (Entrée du clavier)

Pour créer une entrée du clavier dans le tableau
de mesure

Porosity (Porosité)

Pour évaluer la porosité en % dans une soudure

Formula (Formule)

Pour créer une mesure qui est le résultat d’'un
calcul entre deux ou plusieurs mesures.

Line free (Ligne libre)

La longueur d’une ligne tracée manuellement

Polyline (Ligne brisée)

La longueur d’une ligne brisée

Arc length (Longueur de I'arc)

La longueur d’un arc de cercle

Leg length (Longueur de jambe)

La mesure entre 2 points

Circle (radius) (Rayon du cercle)

D’un cercle formé a partir de son centre (le cercle
s’affiche apres avoir relaché la souris)

AIS

Non mis en ceuvre (Automatic Image
Segmentation)

Pour plus d’'informations a propos des mesures, voir Outils de mesure » 39.

«  Ajouterle numéro de la ey

Thickness sheet metal 1
mesure supplémentaire. ™

Joining angle 1
Min penetration sheet 1

Weld Bead peneration width 1

Penetration sheet metal 1

B Thickness sheet metal 2 sA
X Gap g
Alpha Joining angle 2 Beta
R1 Min penetration sheet 2 R2
b1 Weld Bead penetration width 2 keine

B Penetration sheet metal 2 bA

Enter exira measurements number

[ =]

bA
b8

Triangle ~ keine

- hB Parllel &
Set Square -

Optional comments (Commentaires optionnels)

Dans la zone Optional comments (Commentaires optionnels), il est possible d’ajouter des
informations a propos de la soudure dans trois champs Title (Titre). Par ex. numéro de série, date

de fabrication, etc.
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7 Configuration du logiciel

Ces trois champs sont trés importants pour trier les résultats aprés le processus de mesure, par
exemple en fonction du tri des données, de la création de rapports, des statistiques, etc.

Chaque champ Title (Titre) crée une zone d’'information a remplir lors du processus de mesure.

Le premier champ de commentaire, souvent défini comme le numéro de lot, est une clé de tri,
permettant de créer un rapport en utilisant par exemple ce numéro de lot.

Pour définir un champ comme obligatoire, cocher la case a cocher Mandatory (Obligatoire).
Pendant le processus de mesure, les résultats ne peuvent pas étre enregistrés jusqu’a ce que le
champ soit rempli.

Machine description list (Liste de description de la machine)

Dans la zone Machine description list (Liste de Machine description list (1 machine by ine)
description de la machine), il est possible de saisir le M NI LH 5
. \ M1 M2 LH
nom de chaque machine a souder ou de chaque N N3 LH
oo M1 M1 RH L
appareil a souder, etc. NI N2 RH s
M1 N3 RH
. . , . M2 N1 LH
Il est possible d’utiliser cette zone comme clé de tri M2 N2 LA
lors de la création d’un rapport. M2 N1 RH
M2 N2 RH
M2 N3 RH x

Pour définir un champ comme obligatoire, cocher la
case a cocher Mandatory (Obligatoire). Pendant le
processus de mesure, les résultats ne peuvent pas

étre enregistrés jusqu’a ce que le champ soit rempli.

Cases a cocher pour les défauts visuels

Dans la zone Enter extra check box number

(Saisir un numéro de case a cocher supplémentaire), Unider it
il est possible de spécifier la qualité de cordon de Overlap
soudure en procédant a une vérification visuelle des Meltthrough
échantillons. Inclusion

Il est possible de définir un nombre illimité de défauts
devant étre vérifiés pendant le processus de mesure
: porosité, fissures, etc.

Pendant le processus de mesure, si un défaut visuel est activé, la soudure associée sera
automatiquement considérée comme NON CONFORME dans le logiciel, les rapports, etc.

Pour définir un champ comme obligatoire, cocher la case a cocher Mandatory (Obligatoire).
Pendant le processus de mesure, les résultats ne peuvent pas étre enregistrés jusqu’a ce que le
champ soit rempli.
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7 Configuration du logiciel

Measurements type (Type de mesures)

Le type de mesure est une clé de tri important
ificati Routir ling audit p
pour la modification du rapport. ot saiing i

Confirmation check

Il est possible d’identifier chaque série de
mesure : Shift 1, Shift 2, Series 1, Series 2,
Prototype, Production start, etc.

Pour définir un champ comme obligatoire, cocher
la case a cocher Mandatory (Obligatoire).
Pendant le processus de mesure, les résultats ne
peuvent pas étre enregistrés jusqu’a ce que le
champ soit rempli.

Enregistrer une configuration

Remarque
G Ne pas copier/coller les données d’'une configuration a une autre, car cela créera

divers problémes dans le logiciel.

Remarque
0 Une configuration enregistrée ne peut pas étre modifiée. Cela doit étre enregistré

sSous un autre nom.

Une fois la nouvelle configuration définie, cliquer sur le bouton Save Config (Enregistrer la
configuration) pour enregistrer la configuration.

Utiliser la liste déroulante pour sélectionner la configuration souhaitée.

Modifier une configuration

Il est possible de modifier la configuration dans les zones affichées.

Opicnal camments Tile 1 W wangaioy T2 vancaion Tite 3 W hancatoy

Machine descriptionlst (1 machine by line) M Mandatory e — measurements type (1 perline) M Mandatory

Welding Machine1 Porosities Shitt 1
Welding Machine2 Shift 2
Welding Machine3 Cracks Shift 3
Welding Machine4

Other

Concernant les cases a cocher, seuls les titres peuvent étre modifiés, pas le numéro des cases a
cocher.

Apporter les modifications requises et cliquer sur Modify additional information (Modifier les
informations supplémentaires).
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Créer des pieces et des soudures

Créer une piéce
1. Cliquer sur New Part (Nouvelle piéce). o

2. Saisirle nom de la piece dans le champ Enter new part identification
(Saisir I'identification de la nouvelle piéce).

3. Cliquer sur Validate (Valider).

Créer ou modifier un cordon de soudure

Généralement, pour une piéce complexe comportant de nombreuses soudures, il existe des
soudures « x maitres » qui sont répétées x fois sur la piéce. C’est pourquoi nous vous
recommandons de créer ces soudures maitres et de modifier leur nom pour créer d’autres soudures
ayant les mémes caractéristiques.

Une fois la piéce créée, un tableau de configuration s’affiche.

Fixed data with weld bead

INFO_1 Process INFO_2 Class
INFO_3 Customer INFO_4 Mat_ 1
INFO_5 Mat. 2 INFO_6 Width 1
INFO_7 Width. 2

1. Identifier le cordon de soudure et, si besoin, les champs libres joints au cordon de soudure.

Le seul champ obligatoire est Weld bead identification (Identification du cordon de soudure),
ou les chiffres et les lettres sont autorisés.

Les autres champs sont des champs optionnels.

Remarque
Le nom de la soudure ne doit pas commencer par 0 (0 est automatiquement
supprimé par le logiciel lorsqu’utilisé comme premier caractéere).

La classification des noms de soudures se fait de maniére alphanumérique. Ainsi, afin d’éviter les
problémes de tri dans le logiciel ainsi que dans les rapports, nous vous recommandons de préfixer
les noms de soudures avec le systéme de chiffres suivant.

001
002
003
012
111

3. Cocherles cases a cocher Mandatory (Obligatoire), si besoin.
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8 Créer des piéces et des soudures

Mumibaiziy | [ ] | | | [ ] |

4. Choisir les options de tracage Thickness 1 (Epaisseur 1), Thickness 2 (Epaisseur 2),
Thickness 3 (Epaisseur 3).

Thickness 1 Thickness 2 Throat Measurement
@ Lines measurements @ Lines measurements © Radi
= % ~ 3 - adaius
() Circular measurements ) Circular measurements “ Triangl
i = () Triangle
[ Full shape || Full shape 9

5. Saisirles critéres d’acceptation, si besoin.

L M1 | e i) 1o (o}
B 0 J1 1ok n 127 (4]

6. Sile module en option « Min & Max Action Limit » a été acheté avec le systéeme, vous avez
€galement accés aux champs Action Limit Mininimum and Action LimitMaximum Act. Lim
Min (Lim. act. Min) et Act. Lim Max (Lim. act. Max).

Act Limia__| 0.0 000 000 b0 |ow 000 000

Act. Lim Max | 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

7. Cliquer sur Add weld bead (Ajouter un cordon de soudure).

Part identification Lower Am A class Add weld bead WModify weld bead Delete weld bead
id 1 2 s Gap it A s1.4 2.1 51 52 41 92 Other
10a 24128 27734 0oL 0/ 010 010 0/0L FO.1 0/0LFo.1 00 w0 00 010 00
[ 1a I 2731 | 2731 | 0L I 0/1 | 0/0 | 0/0 | 0/0L FO_1 I 0/0LF0.1 | 0/0 | [T I 0/0 | 0/0 | 0/0
| b I 2731 I 2731 I oL I o I 00 I [ I oocror T omLFor |

Ou

8. Choaisir un cordon de soudure existant dans la liste. Le modifier comme requis. Appliquer un
nouveau nom. Cliquer sur Add weld bead (Ajouter un cordon de soudure). Un nouveau
cordon de soudure est défini.

Ou
9. Choisir un cordon de soudure existant dans la liste. Le modifier comme requis. Cliquer sur
Modify weld bead (Modifier le cordon de soudure).

Supprimer un cordon de soudure

1. Pour supprimer un cordon de soudure, choisir un cordon de soudure existant dans la liste.
Cliquer sur Delete weld bead (Supprimer le cordon de soudure).

Fonctionnalité de profondeur de pénétration minimum

Les noms de mesure suivants sont utilisés comme exemple :
R1/R2: Ligne de pénétration minimum
L1/L2 : Epaisseur de la feuille de métal
PS1/PS2 : Pénétration de la soudure dans la feuille de métal

Les lignes R1 et R2 sont automatiquement tracées lors du tragage de L1 et L2.
Pénétration minimum R1

! Relative 10 (10%) =~
@ Fixed 12

Pénétration minimum R2

() Relative 10(10%) -
@ Fixed 15

Relatif a I'épaisseur de la plaque
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R1 et R2 sont définis comme une fraction de I'épaisseur de la feuille de métal.
R1 et R2 sont définis par L/n de L1 et L2 (généralement 1/7e ou 1/10e).

R1 et R2 peuvent aussi étre définis comme la plus petite valeur calculée entre I'épaisseur des deux
feuilles de métal.

Lors de I'utilisation de cette fonction, mesurer L1 et PS1, puis immédiatement aprés L2 et PS2.
Enfin, cliquer sur I'icéne Min (Min) pour afficher une profondeur de pénétration égale a la valeur la
plus fine. Terminer la tdche pour les autres mesures (largeur de pénétration, angles, etc.).

. Cocher la case a cocher encadrée en rouge.

) Relative 10 (10%) | Relative 10 (10%) ~

©® Fixed ] © Fixed [15

Fixe
R1 et R2 peuvent aussi étre définis par une valeur fixe.
Pénétration - largeur effective

Feuille de métal plate ou feuille de métal circulaire

Minimum penetration 2

Minimun penetration 1

(I Relatlve ) Relatlve

) Fixed ) Fixed 1
®) dependent (®) dependent

50 lwof] IV 0 o] M

Procédure - lors de la création d’une soudure

1. Pour une pénétration minimum, activer I'élément dependent (dépendant) et choisir a partir du
menu déroulant pour les mesures supplémentaires. Dans notre exemple ci-dessous appelé
LEG1.

Pendant la mesure

2. Mesurer LEG1.

Tracer la ligne L1 et ajuster la ligne PS1.

Le logiciel tracera automatiquement la ligne R1 avec une longueur de 60 % de la mesure LEG1.

Déplacer la ligne R1 a I'intérieur de la soudure, aussi profond que possible.

2R

Le résultat de mesure R1 est la distance entre la ligne R1 et le support.

Dans le graphique, la mesure principale s’affiche comme Rmin1.
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8 Créer des piéces et des soudures

Epaisseur de la feuille de métal
3 options sont disponibles pour la mesure de I'épaisseur :

. Mesures de ligne
. Mesures circulaires

. Mesures circulaires avec forme compléte

Mesures de ligne : Quand les feuilles de métal
sont plates.

Mesures circulaires : Quand les feuilles de
métal sont circulaires.
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Mesures circulaires avec forme compléte : &e2
Feuille de métal et tige compléte.

Lors de la définition des mesures de la tige,
procéder comme suit :

1. Activer Circular measurements
(Mesures circulaires).

2. Cocherla case a cocher Full shape
(Forme compléte) (inférieur a
I'épaisseur 1 ou 2).

b<12incl. 2
=08incl1

3. Activer Fixed(Fixe) (inférieur a la
pénétration 1 ou 2).

4. Définir la pénétration en mm.

Lors de la mesure de la piéce, le bord de
la tige doit étre défini avec 3 points
(périmeétre). Le logiciel dessine
automatiquement jusqu’a 3 cercles
concentriques (le bord, la pénétration
minimale et la pénétration réelle qui doit
étre ajustée). Les 3 cercles ont le méme
centre.

Mesure de la gorge

2 options sont disponibles pour la mesure de la gorge :

Pour plus de détails, voir .Ligne (en fait cercle) B 44 et Triangle (triangle rectangle isocele) »-44.

Mesure du rayon Mesure du triangle

Critéres d’acceptation
Dans le logiciel, il est possible de contrble les mesures selon les critéres d’acceptation.

Les résultats de mesure s’afficheront en :

Vert : Dans les criteres d’acceptation/sans critéres d’acceptation
Rouge : Hors des critéres d’acceptation

Les critéres d’acceptation peuvent étre définis avec une valeur maximale ou minimale ou les deux.

Criteres d’acceptation fixes
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Il est possible de saisir les critéres d’acceptation dans Min. (Min.) ou Max. (Max.) lors de la
création d’une nouvelle soudure.

. Il est possible de saisir une valeur minimale et une valeur maximale, ou uniguement une
valeur minimale ou une valeur maximale.

Si aucun critere d’acceptation n’est saisi, les valeurs de mesure s’afficheront toujours en
vert.

v v ] ] [ v I v 2

Min_ 183 0 130 0.00 0 0 0 0 140 0 020 0 020 0
Max. 217 0 0.00 120 0 0 0 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0

Criteres d’acceptation avec formule

Les critéres d’acceptation peuvent également étre définis par des formules.

Remarque
0 Le non-respect de ces instructions peut entrainer des erreurs dans le traitement

des résultats dans les fichiers de sauvegarde ainsi que dans les rapports et
statistiques Excel.

Les formules doivent commencer par le caractére « = » (égal a).

Opérateurs arithmétiques autorisés : +
/

Facteurs mathématiques : Exemple: Utiliser un point décimal (.) et non une
virgule (,) comme dans 0.7

Fonctions mathématiques autorisées : Min (minimum de 2 valeurs) - voir le tableau ci-
dessous.

Max (maximum de 2 valeurs) - voir le tableau ci-
dessous.

Sqrt (racine carrée), libellé sous =sqrt(I1)
Calc (calcul), =0.7*calc(t1+t2+t3)

Pow (puissance de), libellé sous =pow(Xx,y)
Exemple =pow(l1,2) pour définir le carré de L1

Cos (cosinus de)
Sin (sinus de)

Les formules doivent faire référence au nom des mesures.

Remarque
0 Ne pas utiliser d’espaces ni de caractéres spéciaux dans le nom des mesures.

Exemple : =0.7*min(L1,L2).
. Min (minimum de 2 valeurs)

— Calcul de lavaleur min entre L1 et L2
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— Lavaleur min calculée est multipliée par 0.7 (70 %)
. Les 2 mesures a comparer doivent étre séparées par, (virgule)

. Les valeurs de la fonction doivent &tre mises entre parenthéses s’il y a plus d’'une mesure a
comparer. Lorsqu’il n’y a qu’une seule mesure, ne pas utiliser de parenthéses Exemple : 0.5*L1

N\

Remarque
0 Le non-respect de ces instructions peut entrainer des erreurs dans le traitement des
résultats dans les fichiers de sauvegarde ainsi que dans les rapports et statistiques

Excel. )
NORME VW FORMULE StructureExpert Weld
A=0.7 Tmin Valeur min A =0.7"min(T1,T2)
B = Tmin Valeur min B =min(T1,T2)
H=Tmin Valeur min H =0.25"min(T1,T2)
H<0.5Tmin Valeur max H =0.5*"max(T1,T2)
B=<0.3T1 Valeur max B =0.3"T1
B<0.3T2 Valeur max B =0.3*T2
NORME FIAT FORMULE StructureExpert Weld
LP12=60% T1 Valeur min LP1 =0.6*T1
PS1215% T1 Valeur min PS1 =0.15*T1

<[5

Sel. v i v v | | v v 7 v v

Mn. 240 270 =0.7"t1 0.00 0.00 0.00 0.00 .00 =081 =061 =021 =0.2"t1

Max 280 310 0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 coo 000 0.00 0.00 000

Formula |1 ‘

Toute modification ultérieure des critéres d’acceptation aura des conséquences sur l'utilisation des
fichiers Excel a des fins statistiques.

Nous recommandons 2 solutions :

1. Modifier le fichier Excel entier pour un couple piéce dédiée/cordon de soudure, de sorte que les
nouvelles statistiques incluent les modifications.

2. Copier le fichier de piéce entiére/cordon de soudure dans un nouveau fichier vide de
configuration. Les modifications seront uniquement appliquées aux futures mesures.

Limite d’action Min et Max

Sile module Min & Max Action Limit a été acheté avec le systéeme, des paramétres supplémentaires
sont disponibles.

Act. Lim Min (Lim. d’act Min)
Act. Lim Max (Lim. d’act Max).

Min. 0.00 0.00 =0.7*min(t1.12) | 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 [t B 020 020 0.00 0.00 0.00
Max. 0.00 0.00 0.00 =05'max(t1,2) | 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

Act limMin__| 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000
Act Lim Max [ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
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Les mémes regles s’appliquent pour la définition des valeurs : Valeurs fixes, formules, etc., voir la
section précédente.

Avec des criteres d’acceptation minimum et maximum, les résultats de mesure s’afficheront en :

Vert : Dans les critéres d’acceptation/sans critéres d’acceptation
Rouge : Hors des critéres d’acceptation

Avec le module de limite d’action Min & Max, les mesures s’afficheront en jaune si elles sont :
Entre: Valeur Min. (Min.)/Act. Lim Min (Lim. act. Min)
Entre: Valeur Max. (Max.)/Act. Lim Max (Lim. act. Max)

t

[ 207
in. 150/2.40

Y —

20 o > o IC_ 1

3.69
MinPene1 0.20|
MinPene2 0.20
f1{ActPenet) 0.27|8
f2[ActPene2)

MG T P BB

«  Pour modifier ces couleurs, utiliser le fichier s :
Settings.exe dans le dossier d’installation du S it ot
logiciel. =
] [ s B

Avec le module de limite d’action Min et Max, les %
rapports supplémentaires sont disponibles dans ot A S

le logiciel : s

. Part_batch_number_report_ActL.xls ol

Part_batch_number_report.xis
Part_batch rumber_report_Actl s
Welds_report xis
Welds_report_ActL xls

. Welds_report_ActL.xls

Il s’agit de deux rapports spécifiques ou le jaune
est pris en compte. Si d’autres rapports sont

utilisés, seuls le rouge et le vert sont pris en
compte.
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Associer un plan a un cordon de soudure

Il est possible d’ajouter un schéma avec chaque cordon de soudure a une mesure. L’'image doit étre
au format .jpg, de préférence avec une largeur de 200 pixels.

Add a plan

1%
3

| T

i

I

Weld bead plan The
i

Dans la partie de mesure, cette image s’affichera sous I'onglet Plan (Plan).

9 Modifier des pieces et des soudures

Comme dans le menu précédent, mais pour une piece existante accessible depuis un menu
contextuel.

1. Cliquer sur New Part (Nouvelle piéce).

S

— a1
P

Weld bead denticaion 2 Clint Renaut Addaglan x
Projet Xe2 Designation Long AVD (Doile de rem| x G
Reférence cliont 8200747536 Reférence int 30007300/01A e

Classe 8 Indice G

~ "

m
sl | © B

1 F v G T r r r [
M (000 (000 |mneisz) |00 S0 [ 00 [0w |-mneten |-mneren [000  Jow  [ow  [ow _ [ow [ow — Jow |
Max Jow  Jow  Jow |uFmnetsom  Jow oo [ow  fow  Jow  Joo oo oo Jow _ Jow _ foo  Jow |

Formui 11

o Retie 0010%) - o Rolate 0 0%~
0 rements S Fixed i Fixed t
Triangle tapandent dependent
% of bl % of
7 force to make all measurements ["IThinnest penetration

Part geriication %62 Daiile Long AVD [ Adawoidboad | [ Wodty weldboas | [ Osetoveldbead |

id el £2 G 0 Alpha Beta. 2110 £2/10. L1 L2 P1 P2 al 2 G2 1 long. Débout.
GOCR10. | 0L R1D

1 @ w oL w | %o 950 el I o I o w w w0 o 0

2 w w | wor | w0 | we | s | Ommo | wrn |, n/n o o o o o " o
GOCRT0 | GOLRTD

s [ w 0 oL w | w0 %50 = e [ ) [ w [ o 0 o 0
OLRI0 | OOLRIO p

f @ w0 oL w s50 a5 I I o 0 o w o w0 o I
GOLRIO | OOLRIO

s w 0 oot " %0 o5 o e w0 ) [ o [ o w0 o 0

o [ aocrio | oncri y

. @ w oL w ssi0 o5 o w0 ) w0 w w w I o w0
OLRIG | OOLRIG

7 o 00 0oL 00 95/0 9500 (10%) (10%) 00 00 00 00 on 00 0o 0/ 00

Ajouter un cordon de soudure

Voir la procédure pour créer un cordon de soudure.

Modifier un cordon de soudure

1. Choisir un cordon de soudure existant dans le tableau ci-dessus
2. Apporter les modifications.
3. Cliquer sur Modify weld bead (Modifier le cordon de soudure).

Les modifications de criteres d’acceptation minimum et maximum pour le cordon de soudure ayant
déja un fichier de résultats auront des conséquences sur les statistiques. Le logiciel vous invitera a
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modifier le minimum et le maximum dans le fichier de résultats ou non. Dans ce cas, il est
recommandé de créer une nouvelle configuration.

Supprimer un cordon de soudure

Choisir un cordon de soudure existant dans le tableau ci-dessus et cliquer sur Delete weld bead
(Supprimer le cordon de soudure).

10 Dupliquer une piece

1. Pour dupliquer une piéce, choisir la piece a dupliquer.
2. Cliquer sur Duplicate part (Dupliquer une piéce).

Saisir le nom de la nouvelle piéce.

3
Remarque
0 Seule la piéce est renommeée, pas les cordons de soudure.

11 Créer et gérer des opérateurs

Chaque opérateur a besoin d’un identifiant et d’'un mot de passe pour avoir acces a la partie de
mesure.

Créer un opérateur

1. Cliquer sur New Operator (Nouvel opérateur). %
2. Saisirle nom de 'opérateur dans le champ Name (Nom).

3. Saisirle mot de passe de I'opérateur dans le champ Enter new
password (Saisir le nouveau mot de passe).

4. Confirmer le mot de passe dans le champ Confirm new password (Confirmer le nouveau
mot de passe).

5. Pour accorder a I'opérateur le droit de supprimer des mesures et de refaire des mesures
dans le module Vue des données, cocher la case a cocher User to have permission to
change the results files (L'utilisateur a la permission de modifier les fichiers de résultats).
Voir aussi Module DataView (Option) »70

Modifier les droits d’accés d’un opérateur

1. Cliquer sur Operator Management (Gestion de I'opérateur).

2.  Choisir 'opérateur a partir de la liste déroulante Operator list(Liste ey
d’opérateurs). ‘

StructureExpert Weld-6,-11 35



12 Calibrage

12

36

3. Cliquer sur Modify (Modifier).

4. Pour modifier le mot de passe de 'opérateur, saisir le mot de passe actuel de 'opérateur dans le
champ Enter password (Saisir le mot de passe).

5. Saisir le nouveau mot de passe de 'opérateur dans le champ New password (Nouveau mot de
passe).

6. Confirmer le mot de passe dans le champ Confirm new password (Confirmer le nouveau mot
de passe).

7. Pour modifier les droits d’accés de 'opérateur, cocher ou décocher la case a cocher User have
permission to change the results files (L'utilisateur a le droit de modifier les fichiers de
résultats).

Supprimer un opérateur

1. Cliquer sur Operator Management (Gestion de I'opérateur).
2. Choisir 'opérateur a partir de la liste déroulante Operator list(Liste e
d’opérateurs). ‘

3. Cliquer sur Delete (Supprimer).

Calibrage

Le systéme comprend un zoom optique motorisé étape par étape. L'optique est contrblée par le
logiciel.
L’étape de calibrage fournie avec le systéeme se déroule comme suit :
StructureExpert Weld-6 50 mm de long avec divisions de 1 mm
StructureExpert Weld-11 10 mm de long avec divisions de 0,2 mm

Le logiciel calcule automatiquement le calibrage pour chaque position de zoom.

StructureExpert Weld-6 La plage du zoom couvre un champ de vision (FOV)
allantde 82 mma 1,8 mm

StructureExpert Weld-11 La plage du zoom couvre un champ de vision (FOV)
allantde 9,3 mma 0,8 mm

Le logiciel doit étre calibré par 'administrateur apres l'installation du matériel et du logiciel.

1. Ajusterle zoom de la caméra au plus important grossissement.

2. Place I'étape de calibrage afin que les schémas se trouvent dans le sens
vertical.

3. Ajuster les paramétres de I'éclairage et de la caméra pour obtenir un bon
contraste entre I'arriére-plan micrométre et les lignes noires, ou activer la
fonction d’exposition automatique.
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4. S'assurer que la mise au point soit correcte. Une fois ceci effectué,
décocher la fonction de mise au point automatique.

5. Ajuster le zoom de la caméra au plus faible grossissement.
Cliquer sur I'icone Calibrate (Calibrage). T

FOV (Champ de vision)

La détection des barres noires verticales et le tracé des lignes vertes le long des lignes noires
détectées sont effectués automatiquement. Le logiciel répéte automatiquement le processus de
calibrage sur toutes les plages de zoom.

Un message s’affiche si la détection automatique n’est pas correcte (chaque barre verticale
compléte doit étre détectée). Modifier les parameétres de la caméra et/ou les conditions
d’éclairage pour assurer un meilleur contraste et retourner a I'icone Calibrate (Calibrage) (les
barres doivent s’afficher en noir foncé, sans bords ni trous plus nets). Des conditions B&W (N&B)
sont recommandées. Voir Panneau de commande » 14.

Fuaa T Py

requises avant le calibrage du systéme. Voir le document « Optimiser les

Remarque
G Pour les systémes StructureExpert Weld-11, des étapes supplémentaires sont
parametres WeldingExpert-11.pdf ».

Rapports de calibrage et calibrage

L’outil CalibrationHistory.exe est situé dans le dossier d’installation du logiciel.
Pour visualiser les rapports de calibrage :

1. Exécuter le fichier CalibrationHistory.exe.

&7 History - o x

a
Calibration history

Result Time Report file
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Toutes les tentatives de calibrage (réussites ou échecs) peuvent étre visualisées.

2. Ouvrir un rapport de calibrage.

7 History

Result
S sful

ful

Calibration history |

Time

3. Double-cliquer sur la ligne pour ouvrir le rapport de calibrage

StructureExpert /4 Struers
Report of calibration
Calibration date |Q2|‘14f2918
C; ion time 1553
Calibration plate serial number
Calibration certification number
Date of issue 14/02/2018
Date of next 14/02/2018
Calibration points Calibration curve
F.§(mm) |Z P(steps)
8267 0 i
8.741 1000
815 2000 8 5
1.577 3000 N\
B 8
7.034 4000
6.504 5000 » \
5.001 6000 ! N
55 7000 &
5038 8000
4.583 0000 5
4157 10000
3748 11000 "
3368 12000
2011 13000 3
2604 14000
2406 15000 2 — —
2155 18000 o
1.936 17000 1
1.75 18000
1584 18000 o +—+ t +—+ t L T U U T
1492 | 20000 L] 5000 0000 =000 20000 25000 20000
i3z | 2io00
1214 22000 X-axis =Zoom position{Z.P)rm
idte | 23000 ¥
T “axis =Field size(F S)steps
0.061 25000
0.804 268000
0832 | 27000

Ajouter des informations supplémentaires au rapport de calibrage

Il est possible d’'ajouter des informations supplémentaires au rapport de calibrage (par ex. une

plaque de calibrage, un numéro de certificat, etc.).

1. Dans le dossier d’installation du systéme, lancer Settings.exe.

2. Cliquer sur 'onglet Calibration (Calibrage) pour ajouter des informations.
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B Settings [} X
Langage (Calibration } Colo | CheckBox | Extra tools |
Calbration frequency :
Ask to do calbration after every | =]
Calibration certificate :
Calibration plate serial number |
Certification number |
Date of issue 14/02/2018 =
Date of next calibraton 14f02/2018 x
Link of cer tificate
Browse

| savesettngs | Close

Fréquence du calibrage

Si besoin, définir la fréquence de calibrage dans les champs Calibration frequency (Fréquence
de calibrage).

Si le calibrage a expiré, il sera demandé de recalibrer le systéme.

Quitter le mode administrateur

1. Cliquer sur Back (Retour) pour quitter le mode administrateur. ( ;

13 Outils de mesure

Les outils de mesure suivants sont disponibles.

Remarque
Pour tracer une ligne horizontale ou verticale parfaite, appuyer sur la touche Shift

du clavier lors du tracage de la ligne.

Les mesures peuvent étre modifiées a I'aide des poignées blanches des
schémas.

Un clic en dehors de la zone de mesure permet la sélection d’'un autre outil de
mesure.

Lignes paralléles comprenant plusieurs mesures (2, 3 ou 4)
Lignes paralléles simples (espace)

Ligne simple (distance)

Cercles concentriques (2, 3 ou 4)

Largeur de pénétration - largeur effective

Angle de jonction

@ mm v o w >
. J

Gorge (cercle inscrit)
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H Gorge (triangle inscrit)

Zone de mesure
Carré

Case a cocher
Clavier

Porosité

Formule

Ligne libre

Ligne brisée
Longueur de I'arc

A O vVoOoOZzZ=Er X <«

Longueur de jambe

Lignes paralléles avec mesures multiples

1. Cliquer sur le titre L1 dans la feuille de calcul (Epaisseur de la feuille de métal 1).
2. Danslimage:

—  Cliquer sur le premier point.

— Déplacer la souris sur I'autre extrémité de la feuille de métal.

— Relacher la souris : La ligne est tracée.

Selon le type de mesure sélectionné, plusieurs lignes sont tracées (de 2 4 4).

La ligne la plus décalée doit étre déplacée pour mesurer I'épaisseur de la feuille de métal.

A Epaisseur

B Profondeur de
pénétration

C Profondeur de
pénétration minimum

Siune valeur pour Minimum penetration depth(Profondeur de pénétration minimum) a été
sélectionnée dans le réglage du cordon de soudure, la ligne s’affiche automatiquement (de
1/10éme a 1/2 de I'épaisseur de la feuille de métal). Cette ligne ne peut pas étre déplacée par
I'utilisateur.
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Si la profondeur de pénétration a été sélectionnée, la ligne s’affiche automatiquement. La
ligne doit étre déplacée par I'utilisateur pour mesurer la pénétration réelle dans la feuille de
métal. Les lignes de mesure de I'épaisseur du métal ne peuvent pas étre déplacées.

Refaire une mesure

Pour refaire une mesure, cliquer sur le titre de mesure dans le tableau. Toutes les lignes de
mesures et les résultats sont supprimés.

13.2 Lignes paralléles simples

Mesure de I'écart (b) et mesures supplémentaires

1. Cliquer sur le premier point.

2. Déplacer la souris sur l'autre extrémité.

3. Relacherla souris : La ligne se trace tout comme la ligne opposée.

4. Déplacer les lignes pour effectuer la mesure correcte (ajustement de 'espace).

13.3 Ligne simple

Mesure de la gorge et mesures supplémentaires
1. Cliquer sur le premier point.
2. Déplacer la souris sur I'autre extrémité.

3. Relacher la souris.

13.4 Cercles concentriques

1. Cliquer sur le titre L1 dans la feuille de calcul (Epaisseur de la feuille de métal 1).
2. Danslimage:

—  Cliquer sur 3 points autour du périmétre extérieur de la feuille de métal : Le premier
cercle est tracé. En fonction du réglage, un ensemble de 2 a 4 cercles est tracé.

—  Sélectionner la poignée blanche et déplacer le cercle pour définir 'épaisseur de la
feuille de métal.

—  Sélectionner la poignée blanche et déplacer le cercle pour définir la pénétration réelle.
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A Epaisseur
B Pénétration
C Pénétration minimum

Si une valeur pour Minimum penetration depth(Profondeur de pénétration minimum) a été
sélectionnée dans le réglage du cordon de soudure, le cercle correspondant s’affiche
automatiquement (de 1/10éme a 1/2 de I'épaisseur de la feuille de métal). Ce cercle ne peut pas
étre déplacé par I'utilisateur.

Si une valeur pour Penetration measurement(Mesure de pénétration) a été sélectionnée, le
cercle s’affiche automatiquement. Le cercle doit étre déplacé par 'utilisateur pour mesurer la
pénétration réelle dans la feuille de métal. Le cercle de mesure de I'épaisseur du métal ne peut
pas étre déplacé.

13.5 Largeur de pénétration
1. Cliquer sur le titre L1 dans la feuille de calcul. La largeur de pénétration est généralement
mesurée au niveau de la profondeur minimale de pénétration.
2. Danslimage:

—  Cliquer successivement sur 2 points marquant I'intersection entre la ligne de pénétration
minimale de pénétration et la zone de pénétration. Une ligne s'affiche. La mesure s’affiche
immédiatement.

—  Cliquer surlaligne et la déplacer pour obtenir une meilleure présentation.
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A Largeurde
pénétration

13.6 Pénétration - largeur effective

Pour des informations détaillées, voir Pénétration - largeur effective dans Créer des pieces et des
soudures P26

13.7 Angle de jonction

1. Cliquer sur le titre Alpha ou Beta dans la feuille de données pour sélectionner la mesure.
2. Danslimage:

—  Cliquer sur le sommet de I'angle.

— Déplacer la souris pour dessiner le premier coté et cliquer sur la souris.

— Déplacer la souris de I'autre coté et cliquer sur la souris. 3 poignées blanches s’affichent
sur le schéma.

—  Sinécessaire, ajuster 'angle.

A 127.15°
A

13.8 Gorge (cercle inscrit)

Ceci est généralement dénoté comme G.
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13.9

1.

2.

En mode administrateur, sélectionner le type de schéma a partir de la page de définition du

cordon de soudure.

Activer Radius (Rayon) ou Triangle (Triangle).

Ligne (en fait cercle)

La mesure est le rayon maximal du cercle inscrit a I'intérieur de la soudure.

1.

2
3.
4

Cliquer sur le point d’intersection entre les deux plaques.
Prolonger le rayon du cercle pour obtenir le cercle inscrit complet.
Relacher la souris.

Dans le schéma final, la gorge est indiquée par une ligne droite.

13.10 Triangle (triangle rectangle isoceéle)

44

La mesure consiste en la hauteur du triangle rectangulaire isocéle inscrit au maximum.

Nous vous recommandons de suivre les étapes (1, 2 et 3) présentées dans ce qui suit.
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1. Tracer le bord de cette piéce.

2. Tracer le triangle en commencant par
son point supérieur. Prolonger le point
vers le bord et enfin relacher la souris
au sommet.

3. Ajuster la hauteur pour inscrire le
triangle dans la gorge.

4. Ajuster la hauteur du triangle. La
mesure consiste en la hauteur du
triangle.

5. Sélectionner la ligne inférieure pour
ajuster la hauteur.

6. Sibesoin, utiliser les 3 poignées
blanches pour orienter le triangle
quand les feuilles de métal ne sont
pas a 90°.

7. Utiliser la touche Tab pour tourner le
triangle vers la gauche/la droite/le
haut/le bas.
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13.11 Carré

Pour mesurer la longueur d’une ligne perpendiculaire a une ligne de référence, procéder comme suit.
1. Choisir la mesure.

2. Cliquer et maintenir la souris dans I'image pour tracer la ligne de référence.

3. Relacher la souris pour afficher la ligne de référence.
4

Double-cliquer pour tracer la ligne de mesure.

A Ligne de référence
B Ligne de mesure

13.12 Case a cocher

Vérification visuelle du cordon de soudure

Certaines normes de soudure n’ont pas besoin d’une évaluation géométrique de la soudure mais
seulement d’une inspection visuelle pour voir si la soudure est correcte ou incorrecte.

Pour faciliter ce type d’inspection, un outil est mis en ceuvre dans le logiciel.
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Quand une nouvelle configuration
logicielle est créée, le nouvel outil,
Checkbox (Case a cocher), est
disponible a partir de la liste
déroulante.

Min penetration sheet 1
Weld Bead penetration width 1

Penetration sheet metal 1

Parzllel
Line
Angle

Circle (Diameter)
Enter extra measurements number Circle (center)
Triangle

Region (Area)

‘ Undercuti

—1 Set Square

millimeters v

Optional comments

Circle (radius)

Machine description list (1 machine by line) B Mandatory

Pour évaluer une soudure, créer une case a cocher.

ROUGE

Modifier les couleurs du texte

Si besoin, il est possible de modifier
le texte affiché, qui s’affiche quand
les soudures sont correctes ou
incorrectes, en utilisant Settings.exe
dans le dossier d’installation du
logiciel.

Entrée du clavier

Mumber M Mandatory

MinPene1

| b1{Pene'Wi

| fi{ActPene

Sila case a cocher est décochée, la soudure est incorrecte - le résultat s’affiche en

Sila case a cocher est cochée, la soudure est correcte - le résultat s’affiche en VERT

2{ActPene2) Corformity Undercut?
O
L L] Ll
0.20 CHE:OK 0.00
0.00 CHK:NCK 0.00
0.00 0.00 0.00
L 0.00 0.00
(Mfiemz) Conformity (mfienez) Conformity
- NOK & oK
3 T |[Co:z0/0.00 0.00/%..40
L@i’f;gu u‘ou_,.:‘ _u.o'u : J _.___.:L__ | i

Il est possible d'utiliser le clavier pour saisir des valeurs numériques dans le tableau de mesure.

1. Dans Enter extra measurements number

(Saisir un numéro de mesure

supplémentaire), choisir Keyboard input

(Entrée du clavier).

Il est désormais possible de saisir des

valeurs numériques quand une mesure est

faite.

Utiliser un point décimal (.) et non une
virgule (,).

Wekd e sdetion :

e = s |t

Parteelection : [ERETIRG FHASEZ v

Min penetration sheet 1

Weld Bead penetration width 1

Penetration sheet metal 1

Parallel
Line
Angle

Region (Area)

Enter exira measurements number Clecla (Dimptor)
Circle (center)

Triangle

Undercut1
Weld_length

| |Set Square
Checl
key

Optional comments

Formula

PolyLine

Arc length
Leg length
Circle (radius)

Validate

MiniP1
Legl

Penet

Kk ut
L dinput
tine Fee

number M Mandatory

Weld_jength
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13.14 Porosité

Il est possible de mesurer le rapport de porosité d’'un cordon de soudure.

T d seecton . (LTI

< - M

[ i Throat Gap Legl Leg2 Penel Pene2. Undercutl Undercut2 Porosty.
o - E— S - -

[ Measurements = ]

. 50 58 om 55 500 oo 0 &2 500 5% 560

1. Cliquer sur le bouton Porosity (Porosité). i s

clfudc;n R?(Eultmn t;x draw a regon
Une fenétre contextuelle s’affiche avec les -
Click on Threshold o display porosity in

différentes étapes a suivre : Tuetod | g

Click on dean button to delete small areas.

S50 Click on image to select area you want o keep/delete.

e
Pt e

Click the button that matches the color of the
abjects you want to measure

Cancel

2. Définir larégion d’intérét de 'image en cliquant
sur le bouton ROI (ROI) et tracer la région sur RS
l'image (polygone). e

ia Cidkon deonbutton t et s rcs.
S Clokon moge to selctaea you nt o heep e

% Cickthe button that matches the cokr of the.
- ohictsyounent o ressre

Concel

3. Cliquer sur le bouton Threshold (Seuil).

4.  Ajuster le niveau de seuil pour détecter e
correctement les porosités dans la soudure. | R

5.  Quand les niveaux de seuil sont définis, cliquer
sur le bouton Validate (Valider).

6. Nettoyer la détection. Le bouton Clean
(Nettoyer) est utiliser pour éliminer les points
isolés et les plus petites zones.

Porosiy

ik s Rotburon o hana g
=2 o).

of st o

k| chckon Tvesi o cilay sorosin
é e
v
[ | Gensembtinte -
| i st e st il

1 bt thamahes e o e

ancel
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7. Utiliser les icbnes vertes et rouges pour
sélectionner les objets.

wif| =
Loan| (Lwt

8. Cliquer sur les objets. Les objets sélectionnés
s’affichent en rouge.
—  Cliquer sur le bouton rouge pour conserver

GecenRaturen o cravaregon
 rivgon)

uniquement les objets rouges. :

[ ik Theshod o deciy preaty
e,

—  Cliquer sur le bouton vert pour conserver
uniquement les objets verts.

Le rapport de porosité est calculé.

Dans cet exemple, le rapport de porosité est de
5,76 % de la zone de soudure définie.

13.15 Formule

Utiliser un formule pour créer une nouvelle « mesure » qui est le résultat d’un calcul entre deux ou
plusieurs autres mesures.

Exemple

TOTAL | Farr_z V] =calcilte 2+ 2414+5G4T+8)

Pour plus d’informations concernant I'utilisation des formules, voir les critéres d’acceptation avec
les formules dans la section Créer des pieces et des soudures »26.

©
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13.16 Ligne libre

1. Tracer une ligne libre sur I'image pour mesurer
la longueur de la ligne.

13.17 Ligne brisée

1. Tracer une ligne brisée sur I'image pour
mesurer la longueur de la ligne.

2. Cliquer sur la souris pour modifier la forme de la
ligne.

13.18 Longueur de I’arc

Il est possible de mesurer la longueur d’'un arc :

50
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1. Cliquer sur 3 points pour définir I'arc de
cercle.

L’arc est tracé quand vous définissez le
dernier point.

2. Sibesoin, déplacer la ligne.

13.19 Longueur de jambe

Voir Largeur de pénétration »42.

13.20 Rayon du cercle

La mesure du rayon d’un cercle est représentée
par le cercle aprées la mesure.
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14 Effectuer les mesures du cordon de
soudure

La mesure du cordon de soudure est le mode principal. Les utilisateurs autorisés peuvent mesurer
les pieces en fonction des paramétres définis par 'administrateur, afin de comparer les résultats aux
criteres d’acceptation.

Seules les mesures définies sont affichées pour une piéce et un cordon de soudure sélectionnés.

r

1. Sélectionner Weld Bead Measurements (Mesures du cordon de —
soudure). i

2. Dans le champ Operator (Opérateur), sélectionner un opérateur.

3. Dans le champ Password (Mot de passe), saisir le mot de passe.

Ordre de mesure
Sauf cas particulier, les mesures doivent étre effectuées dans un ordre logique :
L1, PS1
L2, PS2
LP1,LP2
Alpha et Beta...

14.1 Propriétés de schéma

Il est possible de modifier la couleur et I'épaisseur de chaque outil de B ol -
schéma.

1. Faire un clic droit sur le nom du titre de mesure.

2. Lafenétre Graphical properties(Propriétés graphiques) s’affiche.

15 Formation aux mesures étape par étape

1. S'assurer que la configuration correcte est sélectionnée. Voir :
Choisir une piéce »53
Choisir un cordon de soudure »53

Choisir une machine » 53

o & »Dn

Choisir le type de mesure »54(option)
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15.1

15.2

15.3

6. Captureruneimage »54

7. Paramétres de la caméra et de I'éclairage » 54 (option)
8. Taille de 'image »54

9. Mesures avec un modeéle prédéfini »55

10. Informations supplémentaires » 55

11. Ajout de commentaires et cases a cocher »55

12. Ajout de texte et de fleches »55

13. Ajout des résultats de mesure a l'image » 56.

14. Enregistrement des résultats » 57

Ordre de mesure

Sauf cas particulier, les mesures doivent étre effectuées dans un ordre logique :
L1, PS1

L2, PS2

LP1

LP2

Alpha 1 et2

Gorge, etc.

Fente, caniveau, etc.

Choisir une piéce

1. Choisir la piéce dans le menu contextuel déroulant.

Choisir un cordon de soudure

Choisir le cordon de soudure a mesurer depuis le menu contextuel.

Les données liées au cordon de soudure sélectionné s’affichent en bas de 'écran.

Measurements.

Min 0.00 0.00 0.00 0.00 120.00 120.00 0.00 0.00 200 +00 0.00 0.00

Max - - - 080 e B = = = = 0.10 R
| &> paterab:

Choisir une machine

Il est important de choisir la machine a souder pour la surveillance.

Le rapport Excel peut présenter des données triées en fonction de la machine a souder
sélectionnée.

1. Choisir la machine a souder dans le menu contextuel déroulant.
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15.4

15.5

15.6

15.7

54

Si plusieurs machines a souder sont disponibles, il est possible d’affecter une machine a un
cordon de soudure.

Choisir le type de mesure

Il est important de choisir la machine a souder pour les données de surveillance.
Le rapport Excel peut présenter des données triées en fonction de la machine a souder sélectionnée.
1. Choisir la machine a souder dans le menu contextuel déroulant.

Si plusieurs machines a souder sont disponibles, il est possible d’affecter une machine a un
cordon de soudure.

Capturer une image

1.  Cliquer sur Live On (Direct activé).

Ceci active I'image en direct et les parameétres de caméra deviennent disponibles.
2. Cliquer sur Live image Off (Image en direct désactivée) pour capturer I'image.
3. Ilvous estdemandé d’enregistrer les résultats en passant a Live On (Direct activé).

Siles résultats sont enregistrés, le tableau de résultat est effacé.

Parameétres de la caméra et de I’éclairage

1.  Régler les paramétres de caméra ou d’éclairage pour avoir une image claire contrastée du
cordon de soudure.

A Lavaleur de grossissement est calculée sur un écran 23"
avec une résolution de 1920%1080. Une tolérance doit
étre prise en compte.

B Champ de vision (mm ou pouces).

Zoom X414

Taille de I'image
Utiliser la touche fonction F2 pour basculer entre Fit to window (Ajustement a la fenétre) ou 100%
resolution image (Image résolution 100 %).

Ce logiciel comporte une résolution méga pixel. La plupart des écrans d’ordinateur/LCD ne
proposent pas une résolution suffisante pour afficher une telle résolution.

Lors de l'utilisation deFit to window (Ajustement a la fenétre), nous recommandons d’utiliser la zone
de zoom afin d’obtenir une mesure plus précise.

Remarque
c Utiliser la touche fonction F5 pour enregistrer une image en dehors du dossier de
résultats de ce logiciel. Cliquer sur 'image et appuyer sur F5.
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15 Formation aux mesures étape par étape

15.8 Mesures avec un modéle prédéfini
Les mesures doivent étre effectuées dans un ordre hiérarchique spécifique : mesure de
I'épaisseur (espace entre deux lignes ou cercles), pénétration, etc.
. Les résultats de mesure s’affichent dans le tableau
. Les mesures hors de la plage s’affichent en rouge dans le tableau

. Utiliser la touche Shift du clavier pour tracer une ligne droite

15.9 Informations supplémentaires
L’administrateur peut créer un maximum de 3 zones d’informations supplémentaires qui doivent
étre remplies, par exemple :
. Numeéro de lot
. Numeéro de série de la piece
. Date de fabrication
. Etc.

15.10 Ajout de commentaires et cases a cocher
Avant d’enregistrer les résultats, il est possible d’ajouter des commentaires concernant le cordon
de soudure.

Il est également possible d’utiliser les cases a cocher, comme défini par 'administrateur, pour
caractériser un parametre par défaut sur le cordon de soudure :

. Porosité
. Fissures
. Etc.

Les commentaires et les cases a cocher s’affichent dans le rapport et dans la feuille de calcul
Excel.

15.11 Ajout de texte et de fleches
La panneau sur le cbté droit de I'écran affiche 'onglet Camera (Caméra) ainsi que 'onglet
Annotations (Annotations).
Il est toujours possible de déplacer, de modifier ou de supprimer une superposition graphique.
Avant de procéder a une annotation, il faut configurer les couleurs et la taille de police d’écriture.
1. Sélectionner 'onglet Annotations (Annotations).

2. Pour configurer les définitions de la police d’écriture, des fléches et de la ligne, sélectionner
'onglet Font (Police d’écriture), 'onglet Arrow (Fléche) et 'onglet Line (Ligne).

StructureExpert Weld-6,-11 55



15 Formation aux mesures étape par étape

15.12

56

Fleches

1.

Pour insérer une fleche, cliquer sur l'icone Fleche.

2. Cliquer ensuite sur I'image. | T | 3 |
3. Pour modifier ou déplacer une fleche, utiliser les poignées.
Textes
1. Pourinsérer un texte, cliquer sur I'icbne Texte. Le texte sera placé
dans un cadre de texte.
2. Pour positionner le cadre de texte, cliquer dans I'image a la position <
désirée et maintenir le clic gauche de la souris tout en déplagant la
souris pour tracer un rectangle.
3. Unefois la souris relachée, il est possible de saisir un texte a
'emplacement du curseur clignotant.
4. Pour déplacer une zone de texte, la sélectionner et la déplacer a
I'emplacement souhaité.
5.  Pour modifier un texte, appuyer sur la touche Ctrl du clavier et cliquer

dans le cadre de texte.

Ces propriétés s’appliquent également aux étiquettes de mesure sur les images. Voir aussiAjout des
résultats de mesure a 'image » 56

Ajout des résultats de mesure a I'image

Il est possible d’ajouter manuellement une mesure sélectionnée exactement ou requis sur 'image.

La couleur du texte dépend du critére d’acceptation (rouge ou vert).

La couleur d’arriére-plan dépend des parameétres généraux.
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15 Formation aux mesures étape par étape

1. Quand le pointeur de la souris est déplacé
au-dessus de la section des résultats, il
passe d’un pointeur standard a une main
fermée. A ce moment-13, il est possible de
lire la mesure et son en-téte dans I'image en
cliquant sur le champ de mesure
correspondant. (A)

2. Ajusterla position en faisant glisser-déposer
I'élément.

ao | @i

3. llestpossible d’ajouter automatiquement
toutes les mesures sur I'image en cliquant
sur le bouton Measurements (Mesures).

Toutes les mesures s’affichent sur 'image
(la position par défaut est le premier point
cliqué).

4. llestpossible de changer les positions
manuellement.

15.13 Enregistrement des résultats

Une fois les mesures terminées, enregistrer les résultats mesurés. Les données seront
disponibles pour un usage de statistiques.
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16

58

1. Choisir Save Results (Enregistrer les résultats) ===

Avant d’enregistrer les résultats, ces options peuvent étre sélectionnées :

. Merge drawings (Fusion des schémas)
. Merge measurements (Fusion des mesures)
. Merge scale bar (Fusion de la barre d’échelle)

. Merge construction lines and texts (Fusion des lignes de construction et des textes)

Fusion des schémas

Merge drawings (Fusion des schémas)

Tous les schémas de mesure seront fusionnés dans I'image.

Fusion des mesures

SE 21
X 271

Un tableau de mesure s’affiche dans le coin supérieur gauche de I'image b1 £
ainsi que le nom de la piéce et le nom de la soudure. :

Merge measurements (Fusion des mesures) Fa RGNS

Fusion de la barre d’échelle

Merge scale bar (Fusion de la barre d’échelle)

Une échelle est automatiquement fusionnée dans le coin inférieur LRSS
gauche de I'image. La longueur de la barre d’échelle et les propriétés
graphiques ne peuvent pas étre fusionnées.

Fusion des lignes de construction et des textes

Lors de la fusion des mesures, chaque titre de mesure s’affiche dans la méme couleur que celle
définie pour les schémas. De plus, les valeurs de mesure seront colorées selon le critére
d’acceptation :

. Vert: Dans la plage

. Rouge : Hors de la plage

Fichiers de résultat

Tous les résultats des mesures et les images sont enregistrés dans un dossier dédié.

Pour chaque configuration logicielle, un dossier de résultats est créé comprenant :
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16 Fichiers de résultat

. Paramétres de la piéce

. Paramétres du cordon de soudure
. Fichiers de résultat

. Images

. Etc.

Par défaut, ces dossiers de résultat sont créés dans le dossier C:\Struers\StructureExpert
Weld-5 ou C:\Struers\StructureExpert Weld-11.

Pour modifier le chemin d’enregistrement par défaut, voir Annexe 1 - Modifier les chemins
d’enregistrement réseau » 87

Configuration du logiciel

Uonfaursbon - orz ¥4 W 2L :l1A

Dossier d’installation

Configurations

Doc

Ford MCA18_01_2011
Icones

Iog

plans.

Dossier de configuration

Cordons
Rapports
J Results

J Stdrapports

Le dossier Cordons (Cordons) comprend tous les paramétres pour les piéces et les soudures.

Ford C344 || Naht31
Ford C344 MCA Grand Naht3 2
Ford C344 MCA W,

or ag5h [ Maht3.3

|| Naht3.4
|| Maht3s
|| Mahte 1
|| Nahte 2
|| Maht 2
|| Mahts 4
|| Mahte 5
| | Maht51
|| Naht5.2
|| Naht5.3
|| Naht5_4
| ] Maht5.5
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17

17.1

17.2

60

Dossier Results

Ford C344 MCA Wagon_Naht3 1 E‘l_] Ford C344 MCA Wagon_Naht 3_1.xls
i b &) Ford €344 MCA Wagon_Naht 3_2.xls
Ford C344 MCA Wagon_Naht 33 :

Ford C344 MCA Wagon_Naht 4_1 l}_—‘l_] Ford C344 MCA Wagon_Naht 3_3.xls
Ford €344 MCA Wagon_Naht 4.2 E Ford C344 MCA Wagon_Naht 4_1.xs
Ford C344 MCA Wagon_Naht 4_3 &) Ford C344 MCA W, N
Ford C344 MCA Wagon_Naht 321 = For agonciiaht S 2ol
Ford C344 MCA Wagon_Naht 32 2 l‘_—‘_l] Ford C344 MCA Wagon_Naht 4_3.xls

B Ford C344 MCA Wagon_Maht 32_1.xls
B Ford C344 MCA Wagon_Maht 32_2.xls

Le dossier Results comprend tous les résultats de mesure et les images.
. Pour chaque soudure, un dossier est créé dans lequel toutes les images seront enregistrées.
. Pour chaque soudure, un fichier Excel est créé dans lequel tous les résultats seront enregistrés.

Chaque dossier et fichier est identifi€ comme suit : Nom de la piece_Nom de la soudure

dans les résultats des fichiers Excel. Les modifications effectuées de maniére

Remarque
a Les modifications manuelles ne sont pas autorisées dans le dossier des images ou
incorrecte peuvent empécher la création du rapport.

Pour accéder aux modifications des fichiers de résultat, voir Module DataView (Option) »70.

Rapports

Générer un rapport HTML
Utiliser cette fonction pour imprimer les résultats dans une page HTML.

Pour accéder a cette fonction, cliquer sur Print Weld Report (Imprimer le

r
rapport de soudure). !

Le modeéle HTML est fixe et ne peut pas étre modifié.

Siun générateur de PDF est disponible sur le PC, il est possible d’enregistrer le rapport sous forme
de fichier .pdf.

Changer le logo dans un rapport HTML

Pour ajouter votre propre logo au rapport HTML :
1. Allerdans ... \Welding\Reports\En\XmI\HTMLBead (En = le dossier de langue).

2.  Remplacer le fichier logo.jpg avec votre propre fichier de logo en utilisant le méme nom.

Générer un rapport Excel

Utiliser cette fonction pour imprimer les résultats dans un fichier Excel.
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17 Rapports

1. Pour accéder a cette fonction, cliquer sur Excel Report (Rapport ¥l
Excel).

Autoriser les macros Excel
Pour pouvoir utiliser les rapports Excel, il faut modifier une option Excel.

“ Home  Insert  Design  Data  Process  Review  View  Developer  Acobat  Snap & Glue

Save : =
d Visio Options B
B save as
General
| Save as Adobe PDF Help keep your documents safe and your computer secure and healthy.
¢ Praofing
55 Open
e Protecting your privacy
[ Close
Language Microsoft cares about your privacy. For more information about how Microsaft Visio helps to protect your privacy, please
- see the privacy statements,
Advanced
Show the Microsaft Visi privacy statement
Recent Customize Ribbon Office.com privacy statement
Customer Experience 1t Program
Quick Access Toolbar
New
e Security & more
Print e Leamn more about protecting your privacy and security from Office.com.
Microsoft Trustworthy Computing
Save & Send
Microsoft Visio Trust Center
Help '
The Trust Center contains security and privacy settings, These settings help keep your R TR
2 computer secure. We recommend that you do not change these settings. Trust Center Settings. Jgf
] Options s
Exit
oK Cancel
LY Trust center [ !

Trusted Publish
rusted Publishers Macro Settings

Trusted Locations
Disable all macros without notification
TustedDocinents @ Disable all macros with notification

Add-ins ) Disable all mactos except digitally signed macros

) Enable all macras (not recommended; potentially dangerous code can runj
AdtiveX: Settings

Developer Macro Settings

Matro Settings
DEP Settings [#] Trust access to the VBA project object model 3

Message Bar

Privacy Optians

[ ok ][ canca

1. Sélectionner File (Fichier) > Options (Options).
2. Cliquer sur Trust Center Settings... (Centre de gestion de la confidentialité).

3. Cocherlacase a cocher Trust access to the VBA project object model (Acces
confidentiel au modele d’objet du projet VBA).

Changer le logo dans un rapport Excel
Pour ajouter votre propre logo au rapport HTML :
1. Allerdans ... \Welding\Reports\En\models (En = le dossier de langue).

2.  Remplacer le fichier logo.bmp avec votre propre fichier de logo en utilisant le méme nom.

17.3 Générer un rapport de cordon de soudure

Utiliser cette fonction pour générer un rapport de cordon de soudure.

1. Pour accéder a cette fonction, cliquer sur Excel Report (Rapport ¥
Excel).

2. Cliquer sur'onglet Weld bead (Cordon de soudure) pour imprimer les résultats du cordon
de soudure actif.

Cette fonction requiert Excel 2003 Edition professionnelle ou une version plus récente.
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17 Rapports

3.
4.

Choisir le modéle a utiliser.
Cliquer sur OK (OK).

Tous les résultats sont automatiquement mis a jour dans le modéle sélectionné.

l% stl‘uel's Measurement report

General informations
Date OHNZ018 1'1h3Zme Maching

User Type

Part New_Part Weld beac T weld with triangle
Detailed informations Information T Value —
op

Class

Design.

Mat. 1

Mat. 2

Width 1

Measur¢ ~ |Results ~ | Visual defects |~ | Valug +

:

Type - |Min ~
t 0

Porosities

t2 0
althroat) 1,43 Otver visual defects
higap) 0
minpenel o

minpene2 0
b1i{penewth1 2,05
h?{penswth? 304
fi{actpenel) 0z
f2(actpens?) 02

T pa
=
=

-1.000

17.4 Travailler avec les modeéles de rapport Excel et de cordon de

62

soudure

1. Lancer Excel.

2. Pour Excel 2007/2010, cliquer sur 'onglet Developer (Développeur) pour accéder a la source
XML.

3. Dans Excel, sélectionner File (Fichier) > Option (Option) > Customize the ribbon
(Personnaliser le ruban) > Check Developer (Cocher Développeur).

4. Cliquer surla source.

Cartographie XML

1. Cliquer sur Add (Ajouter).

2. Parcourir vers ...\Welding\Reports\En\XmI\HTMLBead\data.xml, ou En indique un dossier en
langue anglaise.

3. Cliquer sur OK (OK).
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4. Glisser-déposer les champs XML dans la feuille de calcul Excel afin de construire le modéle
désiré.

Edhise  Zddan hchegs  Dnsetion Formel DUtk [ovees Fagies D
T RN R A I R 1 et o W 1 127) B ) o
T ] S | S e com s s, Rin S O | P G e | e s Tl

[ B D[ E F Jel & T T [N Ho ] o ] R

TEMPLATE EXAMPLE

[T

=)
£ tibre {AREAZ Y

4 CTEOSER

5.  Quand le modele est prét, I'enregistrer dans le fichier suivant :
... \Welding\Report\En\XML\Excel bead/ xxxx

Le nouveau modele s’affiche désormais dans la fenétre de sélection avec son propre nom.

17.5 Générer un rapport de piéce
Un générateur complet de rapports sur les piéces est inclus dans le logiciel. Le modéle a été
congu pour couvrir la plupart des besoins. Le modéle ne peut pas étre changé.
2 modeles sont fournis :

. Part_batch_number_report.xls

Weld_report.xls

1. Pour accéder a cette fonction, cliquer sur Excel Report (Rapport X d
Excel). r

2. Cliquer sur'onglet Part (Piéce) pour accéder a cette fonctionnalité.

Cette fonction requiert Excel 2003 Edition professionnelle ou une
version plus récente.

3. Choisir le modéle a utiliser.

4. Cliquer sur Execute (Exécuter).

Modéles supplémentaires

Sile module de limite d’action Min et Max est inclus dans le logiciel, 2 modéles supplémentaires
sont disponibles :

. Part_batch_number_report_ActL.xls
. Welds_report_ActL.xls

StructureExpert Weld-6,-11 63
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Interface d’utilisation

Remarque

personnalisés.

Le module de Générateur de rapport est requis pour créer des rapports

Sélectionner la piéce et les filtres.
Cliquer sur OK (OK).

La rapport est séparé en deux sections
(onglets) :

64

Premiére Résumé de
section toutes les valeurs
mesurées et des
cases a cocher
Deuxiéme Images de tous
section les cordons de

soudure mesurés
avec les mesures
etles
commentaires

A|BIC|D|E|F|GIH][I[J[KILIMIN|O|P|Q[R[S|TIU|V|WX]|Y]Z]AA

EJACIADAEIAFIAGAH

Selection

Part

[1

New Part
5“‘7““““am  measured beads

Measures Report
N

Date
16-av-07

reference SEAT 1

Machire identification:

User a

Type of mesures

BEGINMNING

|m m‘\llm‘m‘h Lu‘m ‘_

PARNTE

Welded
Tandmark

EUH
Beia
7]
S
s
BT
EAND

R1
=73
Lpi

T conformity
Non-confarmity

B E TErg

&
s
=

ENE
g

i

AlB] C [ D [E] F [ G [T

[[=]lefl~

=

&

=

=

o

o

=

@

@

o
=1

s eafraliafralrafma ||k
!eslts B |5 B W | R | R =

Startdate 8 | | March
Enddate | 8 || march
& all measures
€ Batch_Number
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17.6 Voir un rapport de piéce

17.7

Pour accéder a cette fonction, cliquer sur
Excel Report (Rapport Excel).

Cliquer sur 'onglet Display report (Afficher
le rapport) pour accéder a cette
fonctionnalité.

Pour voir un rapport en particulier, il est
possible d’effectuer un tri selon Date (Date),
Type (Type), Part (Piéce) et Machine
(Machine).

Cliquer sur Reports list (Liste des rapports)
pour choisir un rapport.

Cliquer sur Open report (Ouvrir le rapport).

ALY 4 ]
A

Report

Weldbead Part

Configuration

[Juse date

| Cartouche_EC

o] P 18

Part

Machine

[

~] [a

Nombre de cydes

Equipe

Reset

Reports list

Open report

Surveillance et suivi de processus

La surveillance et le suivi de processus est une fonctionnalité optionnelle.

Cette option permet de suivre I'évolution des mesures sur un ou plusieurs cordons de soudure
pendant une période donnée.

1.

Pour accéder a cette fonction, cliquer sur Monitoring (Surveillance).

Vous pouvez utiliser tous les filtres pour trier les résultats.

Sélection de piéce

1.

Dans le champ Part selection (Sélection de
piéce), sélectionner la piéce a surveiller.

Sélectionner les cordons de soudure et les
mesures des cordons de soudure.
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Wield bead

-

pY 2 n
£y

[ Measure

[] 1 Palier Gauche
[ 2 Palier Droit

b 3 Flasque Gauche
[ 4 Flasque Droit

ks

(] MiniP1

] MiniP2

[ leg1

[]Leg2

:‘ Fenel

j Fene2

[v] t2_ep_palier

[] t2_ep_flasque
[] E_largeur_corden

<

b_largeur_per
S_pene
[ Libre_1
[ ibre_2
[ Libre_3
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Sélection de date

Measure

Ti b_largeur_per
T 5_pene
Throat [ uibre_1
Gap [ Libre_2
Alpha [ Libre_3
Eeta

MiniP 1

MiniP2

Legl

Leg2

Fenel

Fene2

t2_ep_palier

t2_ep_flasque
E_largeur_corden

1.  Sélectionner la période temporelle a couvrir W bead

dans les champs Start date (Date de début) et Sy

[ 3 Flasque Gauche

End date (Date de fin). ] 4Flasaue Droit

~ ROROOOOOOO00000 &

Sélection de filtre
1. Sélectionner les filtres & utiliser :
— Machine (Machine)
— Type (Type)
— Conformity (Conformité)
— Number of cycles (Nombre de cycles)
— Ref. product (Ré&f. produit)
—  Equipment (Equipement)
— Visual defects (Défauts visuels)
2. Cliquer sur Apply filters (Appliquer les filtres).

Lorsque les données sont traitées (cela peut prendre un certain temps s'’il y a beaucoup de
données a traiter), des graphiques d’évolution et des valeurs statistiques sont affichés.

oo

P

Wwww,m’vm

2 Palier Droit

R —=

el

o = o
i w’Wv/"W“’l’J" W | me\’,t\m\m /tv
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Informations statistiques

A Valeur maximale définie (si définie)

Nom du cordon de soudure

Valeur minimale définie (si définie) L%
Nombre de mesures filtrées

B
C Evolution de la mesure
D
E

B A

B largeur cnrﬂnn¢
I Spec. Min Formula

Spec. Max

Min value D460
Max value 1.085
Mean 0.854

Std Dev 0073

95% ConfInterv: 0.007
D cp Offtopic

Cpk Offtapic

E———p

Valeur

Description

Spec. Min (Spéc. Min)

Valeur minimale définie (si définie)

Spec. Max (Spéc. Max)

Valeur maximale définie (si définie)

Min value (Valeur min)

Valeur mesurée minimum

Max value (Valeur max)

Valeur mesurée maximum

Mean (Moyenne)

Valeur moyenne

Std Dev (Ecart-type)

Ecart-type

95% Conf Interv. (Interv. de
confiance 95 %)

Intervalle de confiance 95 %

Cp (Cp) Valeur Cp

Cpk (Cpk) Valeur Cpk

CpU (CpU) Valeur CpU (si seule la valeur maximale est définie)
CpL (Cpl) Valeur CpL (si seule la valeur minimale est définie)
Valeur Description

Formula (Formule)

Une formule est utilisée pour calculer le Min et/ou le Max.

Off topic (Hors sujet)

La valeur ne peut pas étre calculée. Pour Cp et Cpk, les
valeurs ne peuvent pas étre calculées si les formules sont
utilisées pour Min et Max.
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17.8 Enregistrement les résultats et les rapports

Créer un rapport de piéce complet

1.

68

Pour créer un rapport de piéce complet avec toutes les données filtrées, Excel

cliquer sur Part report (Rapport de piéce).

Repor:

Part

Selacted template

b

X

spedificreport

Template list

|Part_batch_number_repert.xls
|Part_batch_number_report_Act.xls
| Welds_report s
Waids_report_Actt.xis

Close

/) Struers|

Measurements Report
N°

Date
05032018

7 o
Par. sioushe soudést User Ki
Wactine dentcaton
atchnumber
i [P I T
H
,,,,,,, EE
v g
8
5l EE
fascve o o 5
o] o
o] o
] °
(o] o
o] o
] o
o] ]
oj4 o
o] ]
¢ X|
L] °
[s] o
0| o
o] ]
0 o
0| o
[¢] ]
o] o
o °
[s] o
0| °
o] ]
o] o
L] °
0 ]

Part report

Monitoring report

Exportdata

Save statistics
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17 Rapports

Créer un rapport de surveillance complet

1. Pour créer un rapport de surveillance complet avec toutes les données
filtrées, cliquer sur Monitoring report (Rapport de surveillance).

MONITORING
FART Canouche soudie EC
Fiom
Cordon 2 Palier Droit Machine Wisual defects:
Infol Canfaimity
Info2 reazazazaz  ser
Info3 ] pe
Infod " Eistch number
Infos 5
Info ’B
LFET T ep_palier T B Targeur_cordon

Wy T

ey

132

Spec. Man N Spes. Max -
Spec. Min = Speo. Min Formuia
Min valug 0533 Minvalue L1k ped
May value 0817 Maz value 1033
oty ot e oses
StDew 0043 Diey 0,056
962 Conf. Intery 0,004 9524 Conf. Intery 0,005
cp DFf topic Cp Dff topic:
Cpk O tapic Cpk Off tepic
Teasire b Targeur_pene Teasire T pene
o ﬁ.ﬁ,, ) i \JI
it AR b Y g

132 132
Spec. Man - Spec. May -
Spec. Min 032 Speo. Min 032
Min valug 0325 Minvalue 0,368
Man value 0506 Maz value 0,716
Mean 0425 Mean 0503
S 5o e s
952 Conf. Intery 0003 955 Conf. Intery 0,005
cp DFf topic Cp Dff topic:
Cpk O tapic Cpk Off tepic

Exportation des données

1. Pour exporter des données brutes au format de fichier .csv, cliquer sur
Export data (Exporter les données).

Toutes les images sont enregistrées dans des dossiers séparés.

Un fichier .csv est créé pour chaque soudure sélectionnée.

Cartouche soudée EC_1 Palier Gauche
Cartouche soudée EC_2 Palier Droit
Cartouche soudée EC_3 Flasque Gauche
Cartouche soudée EC_4 Flasque Droit
Cortouche soudée [C_1 Palier Gauche.csv

Cartouche soudée EC_2 Palier Droit.csv

Cartouche soudée EC_3 Flasque Gauche.csv

Cartouche soudée EC_4 Flasque Droit.csv

Cartouche_EC_Cartouche soudée EC__AIl Mes.csv

Excel

Partreport

Monitoring report

Export data

Save statistics

Excel

Partreport

Monitoring report

Export data

Save statistics

Un fichier global .csv est créé avec les valeurs de toutes les soudures sélectionnées.
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18 Module DataView (Option)

Enregistrer des statistiques

1. Pour enregistrer des statistiques au format de fichier .xml, cliquer sur Excel
Save statistics (Enregistrer les statistiques).

Part report

Spec. Min : Formula Monitoring report
Zpec. Max e

Min wvalue ; 0.460

Max value : 1.065 S

Mean c0.864 SE—

=td Dev ;D073 Sl iy
B5% Confinter: 0.007

Cp : Offtopic

Cpk : Dfftopic

18 Module DataView (Option)

Ce module est disponible en option dans le logiciel

Cette fonctionnalité permet les fonctions suivantes :

. Visualiser les anciens fichiers de résultats

. Supprimer les anciens résultats (une ligne spécifique)
. Refaire les mesures sur des images déja enregistrées

. Remplacer les anciennes mesures par les nouvelles mesures

Gestion de 'opérateur

Afin de pouvoir accéder a toutes les fonctionnalités « examiner les données », I'opérateur doit avoir
acces pour modifier les fichiers de résultats.

Il est possible de modifier les droits d’accés de 'opérateur dans la partie Administration
(Administration) du logiciel.

70 StructureExpert Weld-6,-11



18 Module DataView (Option)

Nouvel opérateur Gestion de I'opérateur
B ' Change password ﬂ 87 New operator ﬁ

Mame admin Name

Enter password

New password Enter new password
Confirm new password Confirm new password
I User have permission to change the results files I I [¥#]User have permission to change the results fies I
[ canced | o7 | [ cancel | -

Fenétre Dataview

Dans la fenétre principale, une icbne Dataview s’affiche.

1. Pour accéder a cette fonctionnalité, cliquer sur I'icbne Dataview » -
4 s
(Vue des données). L

Sabect Individual raault 1o view repert

Touches de tri

Start date Enc date User
|mercredi 14 février 2018 B~ | ‘mercredi 14 féwrier 2018 E- ‘ |AI\ \,‘

Machine Tyre Conformity
[ai | [Al v [a ]
Batch_number

[ visual defects

:‘ Porosities
[] Cracks
[] Other

Apply Filters
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72

Choix de la piéce et du cordon de soudure

Part name : Weld bead :

1Palier Gauche
2 Palier Droit
3 Flasgue Gauch
4 Flasque Droit

Tableau de résultats des données filtrées

e T T T el B e Pt eren  Cmmets bes  esiveiem ek
- 5 s ¢ am am s B . .
-~ Pt e e Lt . ety
- 5 = wam o 8 » v
5 1 € am am om o e came

[ i = [ [ & w4 £l wrue
& 3 ] £ "= a2 L P o s
& 1 t P ww on & s - wen
. s 3 an aan o b e - -
" 5 ) & T e Lo o ettty
® ' 3 wm aaa au N mn -
. 3 3 5 ssn ] nm 5 w1 = wue

Rapport de mesure de la ligne de mesure sélectionnée

Sl o Gaelee e e me Bem bws T ML FT PD e Pewees  Sele OFe Maiwe Sl e el s

StructureExpert Weld /& Struers

Date 14/02/2018 13h29m

User

Part GETRAG

Machine

Type

Weld bead 1 Operation

Part_class Designation

Material 1 Material 2

Info1 Infa2

Measurements results

Type 11 minip1 m1 m2 EXCESS
Win 0.00] 0.00] 0.01 0.01 0.0
Wax ] ] ] ] ]

Measurement

Visual defects
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18 Module DataView (Option)

18.1

Fonctionnalités DataView

Verify (Vérifier) Recharger 'image RAW (avec une mesure) qui a été capturée
a la date de la mesure puis refaire la mesure.

Verify (Vérifier) est actif uniquement si une image RAW
existe. S’il n’y a pas d’image RAW, le bouton reste inactif.

Delete (Effacer) Supprimer la ligne de mesure active aprés la confirmation de
I'opération.

Excel report (Rapport Excel) Créer un rapport Excel de la ligne de mesure active.
Reset (Réinitialiser) Réinitialiser les sélections (piéce, soudure...)

Vérifier une mesure

Lors du clic sur Verify (Vérifier), 'image RAW est automatiquement chargée dans 'onglet Live
On (Direct activé).

. Le nom de la piéce et le nom de la soudure sont automatiquement chargés et ne peuvent
pas étre modifiés.

. La sélection de la machine, le type et le numéro de lot sont également chargés
automatiquement et ne peuvent pas étre modifiés.

. Le calibrage correct est chargé.

. Les lignes de mesure d’origine s’affichent.
Refaire une mesure

Pour refaire une mesure, cliquer sur le titre de mesure. Les lignes/résultats d’origine sont
supprimés. Refaire la mesure.

Enregistrer une ancienne mesure

En cas de clic sur Save results(Enregistrer les résultats, la nouvelle —
mesure remplacera I'ancienne mesure dans les fichiers de résultats Excel w
globaux a la date originale. Save Results

Rejeter les nouveaux résultats
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-

Si vous ne souhaitez pas enregistrer les nouveaux résultats, cliquer sur Back
(Retour) et cliquer sur Oui.

Images RAW et corbeille des données
Les images RAW se situent dans le dossier .../Configuration name/Results/Backup

Un fichier .JPG pour chaque image, un fichier texte contenant le calibration, et un fichier texte
contenant les positions des lignes de mesure.

La corbeille des données se situe dans le dossier .../Configuration name/Results/Backup

" u . u ® v a " ' : " & . " o - u

Deeted by Recard : 57 14 Sestember a1 Whimn 419 385 .00 600 0.00 .00 LB 019 000 00 11 29
Heplaced by Regord ¢ 7 12 Sentembser am wnssm 000 [:1:] 0.00 [ 0.00 o 00 o oo noe a0 0o
Deteted by Record : 253 14 Septembet am whaim 203 EE 286 000 .00 000 0.20 0. 000 000 .84 245
Replaced by Fevord : 257 14 September 2011 wh36m 0.0 [t .00 354 0.00 000 0:00 000 000 000 .00 000
Replaced by Seb Recard : 57 14 September 2011 Wem 539 237 228 [ 0.0 .00 0.0 012 am noo L1z 0,39
Raplacad by st Racard : 157 14 Saptambar 2011 WA 619 13 a.00 0o 0.00 000 LE L] 0o oo 152 L%

Tous les résultats supprimés ou modifiés sont automatiquement enregistrés dans la dataTrash.xls
du fichier.

» WETES™ AVRIL » CONFIGL » Results » backup ~[ 43| [ Rechercherda
sgeravec ¥ Graver  Nouveau dossier

MNom Modifiéle Type Taille

@_] dataTrash 14/09/2011 10:28 Feuille Microsoft E... 1Ko

& | PARTL_1_257_2011_10h02mlds 14/09/2011 10:02 Paramétres de co.. 1Ko
= PARTL_1_257_2011_10h02mlds 14/09/2011 10:02 Image JPEG 289 Ko
| PARTL_1_257 2011 10h02m35s 14 Parametres de co... 1Ko
i=| PARTL_1_ 257 2011 10h02m35s 14 Image JPEG 290 Ko
4| PARTL_2_257_2011_10h27m15s 144092011 10:27 Paramétres de co... 1ko
k= PARTL 2_ 257 2011 10h27m15s 14/09/2011 10:27 Image JPEG 229 Ko
| PARTL_2_257_2011_10h27m43s 14/09/2011 10:27 Paramétres de co... 1Ko
=) PARTL 2_ 257 2011 10h27m49s 14/09/2011 10:27 Image IPEG 279 Ko

StructureExpert_Weld

o Do you want to quit without saving 7

Yes Mo

Imprimer un rapport dans le module DataView
Pour imprimer un rapport dans le module DataView, choisir entre les deux options suivantes :

. Cliquer sur le bouton Print (Imprimer) pour le rapport HTML.
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19 Module de Générateur de rapport

Measurements report / Print preview

StructureExpert Weld

/) Struers

Date
User

14/02/2018 13h29m

Part GETRAG
Machine
Type
Weld bead 1 QOperation
Part_class Designation
Material 1 Material 2
Info1 Info2
Measurements results
Type | t [ minipt | m [ m2 [ excess |
Win | 0.00] .00 0.00] 0.00] 0.00

Max
Measurement

Visual defects
Porosities

[Ceos 18

. Cliquer sur le bouton Excel report (Rapport Excel) pour générer un rapport Excel.

19 Module de Générateur de rapport

Voir le manuel utilisateur dédié.

20

Introduction

Le module QDAS

Le logiciel offre une solution pour sauvegarder les mesures du cordon de soudure au format

QDAS.

Utiliser le logiciel SEW_QDas_Settings.exe pour gérer les paramétres QDAS dans

StructureExpert Weld (SEW):

. Association des étiquettes QDAS (K1xxx, K2xxx, KOxxx) aux données SEW.

. Définition du dossier de sauvegarde des données.
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20 Le module QDAS

20.1

76

Données de piéces/étiquettes K1

Les étiquettes QDAS dans la Plage K1xxx (connue sous Données de piéces) seront
associées avec :

Nom de configuration
Nom de piéce
Nom du cordon de soudure

Opération, Classe_Piéce, Désignation, Matériau 1, Matériau 2, Info 1, Info 2.

Selection : Dupicate par
Weld bead identiication : Operation

Pan_class Desigration

Materal 1 Material 2

ot _ 2

Caractéristiques/étiquettes K2

Les étiquettes QDAS dans la Plage K2xxx (connue sous Données de caractéristiques) seront
associées avec :

Id de mesure
Description

Unité

Min/Min Limit Action
Max/Max Limit Action

Formule

Valeur/étiquettes k0

Les étiquettes QDAS dans la Plage KOxxx (connue sous Valeurs) seront associées avec :

Utilisateur

Date

Machine

Type

Texte de commentaire

Commentaire 1 (huméro de lot), commentaire 2, commentaire 3

Réglages SEW_QDAS

SEW_QDAS_Settings.exe est situé a la racine du dossier d’installation du logiciel.

Ce logiciel est utilisé comme un logiciel de paramétrage pour associer chaque étiquette avec les
données SEW.

Utiliser les 3 écrans comme illustré dans ce qui suit :
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20

Le module QDAS

1.

2.

3.

Associer Part data(Données de pieces)

Part data

(€] 002

K1001 Part_class Configuration name

Part name
Info2
Info1
Material 2
Material 1

Designation
Weld Bead Id
Operation

Associer Characteristics data (Données de caractéristiques)

Characteristic data

0o [

K2001 Measure Id Min Warn
K2002 Description Max Warr
K2011 Min Formula

K2019 Unit

Associer Values (Valeurs)

Values

oo [P

K0002 User Comment2
haracteristic data (K2x00 K0003 Date Comment3
K0004 Machine

K0005 Type

K00O7 Comment1

Associer les données SEW a I'étiquette QDAS :

1.
2.
3.

Sélectionner I'écran correspondant aux données/étiquettes.

Saisir le numéro d’'étiquette pour la piéce. (A).

Cliquer sur Add tag (Ajouter une étiquette) pour enregistrer la nouvelle étiquette dans la K

Tags liste (Etiquettes K). (B).

Cliquer sur le texte dans la liste de données Description (Description) (D) a associer a

I'étiquette.

Faire glisser le texte vers la listeAssociated (Associé. (C)

Le graphique suivant montre I'Etiquette k1001 déja associée aux données SEW appelées

Classe_Piece (B) et (C).
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20 Le module QDAS

onfiguraticn na

Part raene
mifoz
Il
Material 2
hatenal 1

Designaticn
Wiedd Bead ki
Rperation

Supprimer les étiquettes/données associées

+  Pour supprimer une étiquette et les données associées SEW ((B) et (C)), double-cliquer sur
I'étiquette K a supprimer. (B)

. Pour supprimer uniquement les données associées ((C)), faire glisser le texte vers la liste de
description. (D)

Options supplémentaires

. Cliquer sur More Options (Plus d’options) pour accéder aux options supplémentaires.

Lors de I'enregistrement d’un fichier QDAS, les valeurs de mesures peuvent étre enregistrées de
deux maniéres différentes :

. Sur une seule ligne, avec un caractére de séparation

©.000 ©.00] ©.000 0.00] @.80] 0.56] ©.00] ©.00] 1.00] ©.00) ©.0eelelr
K8084/8 20.83.20/09:45:00
Keo8s,/8
Keoes/e 1
K8o89/e
K8016/8 ©
©.000 ©.00] ©.000 8.00] 7.44] 0.00] ©.00] 0.0 0.00] 0.00] .8eelelr
KB084/8 20.93.20/09:45:87
K086/
Keees/e 1
K8089,/8
Kee1e/@ @
@.00] ©.90] ©.00] 8.06] 0.00] 8.18] ©.80] 8.00] 1.00] 0.66] ©.80lee0

ou

. Chaque valeur de mesure peut étre associée avec son numéro de mesure, champ K

Keee4/e 20.83.20/1@:51:47
Keeae /0
Keoes/o 1
Keoaas /e
Kea1e/e e
Keeal/1 @.ee
Keeol/2 .90
Keaol/3 0.@e
Keeal/4 ©.0@
Keeal/9 2.61
Kegel/le ©.0@
Keeal/11 ©.80
Keeal/12 8.0
Kegel/13 1.0
Keeel/14 ©.80
Keeal/15 8.0
Keeel/16 @
Keeel/17 @
Keeal/18 @
Keee4/e 20.83.20/10:51:52
Keooe/0
Kegas/e 1
Keaas/e
Kea1e/e e
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20 Le module QDAS

20.2

Le champ Part / Bead Special char (Piece/ Car. spécial de cordon)

Lors de la création de piéces et de soudures dans le logiciel SEW, le Part / Bead Special char:
caractere spécial le plus fréquemment utilisé est le tiretbas « _ » -

comme préfixe du nom de la piéce ou plus souvent du nom de la

soudure, par exemple 001, 025, 0136..... Cela garantira un tri

correct dans le logiciel ainsi que dans les rapports Excel.

Le caractére spécial de tiret bas « _ » peut poser un probléme lors de Part / Bead Special char:
la sauvegarde des données au format QDAS. Cette option permet E

donc de sauvegarder tous les résultats en éliminant « _ » dans tous

les noms de piéces et de soudures.

Saisir le caractére spécial a supprimer.

Enregistrer un fichier QDAS

Saving structure:
J File

® Folder

Lors de I'enregistrement d’un fichier QDAS, le fichier est habituellement enregistré dans un sous-
dossier.

Il est toutefois possible d’enregistrer le fichier dans un dossier fixe a I'aide de 'option fichier, ce
qui permet d’enregistrer les fichiers dans un emplacement fixe :

Config_demo2_NewPart_Convex1_00000001.dfq
Structure des noms de fichier :

Configuration name_Part_name_weld identification_000000x.dfq
Définir un dossier d’enregistrement QDAS

. Pour définir un dossier d’enregistrement pour les données QDAS, cliquer sur Browse
(Parcourir).

Résultats QDAS

En cas de parametres enregistrés, utiliser SEW pour enregistrer les résultats QDAS.

Chaque fois que I'on souhaite sauvegarder des résultats, ceux-ci seront sauvegardés comme
d’habitude au format Excel, ainsi que dans le format QDAS selon les paramétres.

SEW utilise le dossier QDAS pour enregistrer les données QDAS. Chaque résultat sera
enregistré dans un sous-dossier définicomme :

QDasFolder/ConfigurationName/BeadName/xxxxxxxx.dfq

Les résultats seront enregistrés comme structure DFQ. Le nom est défini par 8 chiffres a partir de
00000001.dfg. Comme vu a la spécification QDAS, le nom est incrémenté a chaque modification
de la partie descriptive (appelée DFD).
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21 Module DXF

21 Module DXF

Le module DXF permet I'importation des fichiers .DXF dans le logiciel SEW . Il est pris en charge a
partir de la version de logiciel V3.20

Les fichiers .DXF s’ouvrent sur I'image capturée et les schémas peuvent étre déplacés et orientés
selon la position de I'échantillon.

Les schémas suivent le grossissement de I'image capturée, car I'échelle est incorporée dans le
fichier .DXF.

Le module DXF est trés utile pour afficher les schémas complexes sur les images SEW . L’objectif
principal est d’avoir des lignes de référence pour faire des mesures précises.

211 Mode d’opération DXF

1. Capturer'image de I'échantillon de soudure.

2. Faire un clic droit sur 'image et choisir DXF (DXF).
Ou

3. Choaisir'onglet Effects Effets) et choisir DXF (DXF).

4. Choisir le fichier . DXF pour ouvrir dans 'image.
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21 Module DXF

b
v | o O Search DXF
=~ ™ @
= 'Y [N B B
new 2ARC;_CROSS.C ACTTdsf AMOBPY.dif e
OLORS_Offset_fa
el
B S B [N .
Arc002,cbef BMW/_FORD BMW_FORD: CIP Y.t FASRP 1K e
Lspains?.dif Pspoina.cef
LEPT.dxf PIS72P3. chxf
] o ean |

5. Lefichier .DXF s’ouvre et s’ajuste automatiquement dans le coin supérieur gauche.

6. Cliquer sur le schéma DXF pour le déplacer a la position souhaitée sur I'échantillon.

7. Utiliser CTRL + la fonction de défilement de la souris pour ajuster 'orientation du schéma.
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8. Quand le schéma .DXF est correctement ajusté, les schémas peuvent étre visualisés dans la
fenétre supérieure droite de grossissement du logiciel pour faciliter les mesures.

9. Faire les mesures comme d’habitude.

10. Pourinclure le schéma .DXF sur 'image enregistrée, cocher la case a cocher Merge
construction lines and texts (Fusion des lignes de construction et des textes). Sinon, le
schéma .DXF sera supprimé avant que I'image soit enregistrée.
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22

Le module XML/JSON

Pour faciliter I'intégration des données générées dans un logiciel tiers, utiliser le module
XML/JSON (Option) pour enregistrer les données dans les formats .XML ou .JSON.

Le logiciel continue a enregistrer les données de la maniére habituelle, comme décrit dans ce
manuel, et enregistrera certains fichiers supplémentaires.

Sil'option est activée, un nouvel onglet , XML/JSON (XML/JSON) s’affiche dans Settings.exe.
Dans ce module, vous pouvez définir

. Le chemin d’enregistrement du fichier (disque local ou disque réseau)

. Régles de nom de fichier

Vous pouvez aussi définir un préfixe ainsi que les informations nécessaires dans le nom de
fichier.

Chaque information est séparée par tiretbas : _

File Mame Construckion

Prefix |T35t

[ Configuration [ Machine
[v Part [ Twpe
[+ Eead v Date
[ User v Hu:uur

Dans I'exemple ci-dessus, le nom de fichier sera Test (Test)_Part (Piéce) Bead (Charge) Date
(Date) _Hour (Heure).

Si un fichier est déja présent dans le dossier d’enregistrement et si un nouveau fichier porte le
méme nom, le nouveau fichier remplacera automatiquement I'ancien.

. Format de fichier : XML ou JSON
. Siune copie de I'image enregistrée est nécessaire avec le fichier enregistré.
Tous les fichiers générés sont enregistrés dans le chemin sélectionné.

Tous ces fichiers ne seront pas supprimés sauf par une opération utilisateur manuelle ou
automatique.
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23

23.1

84

Mesures des noyaux de soudure par
résistance/mesures des outils
supplémentaires

ln;|

Mat! Thk 1 _

"
J—I Mat! Thk_':é"'*ﬁj

D)

. Points de collecte
— AetB, pour obtenir I'épaisseur du matériau de T1.
— CetD, pour obtenir I'épaisseur du matériau de T2.
— E etF, pour obtenir le diamétre du noyau.

A partir de ceci, un rectangle peut étre généré qui est a 10 % de chaque bord (E et F) du noyau pour
déterminer ou sont positionnés les cétés. Le sommet sera a 20 % de T1 (épaisseur de la téle
supérieure) de la ligne centrale du noyau (surfaces de contact des 2 plaques a souder) générée par
les points E et F.

Le bas du rectangle se trouvera a 20 % de T2 de la ligne centrale E et F.
Ce rectangle définit les lignes de pénétration minimum (rectangle vert dans I'image ci-dessus).

Le rectangle vert, a des fins d’acceptation, doit se trouver a l'intérieur du noyau de soudure a
visualiser. A partir des points de collecte ci-dessus, les 2 lignes bleues seront générées en plagant
les lignes bleues a 80 % de A et B (épaisseur du matériau) au-dessus de la ligne E et F.

Il s’agit de la ligne de pénétration maximale, le noyau ne peut pas étre prolongé au-dela de cette
ligne. La ligne bleue inférieure est de 80 % de C et D (épaisseur du matériau) sous la ligne E et F.

Il s’agit de la pénétration maximale du matériau 2.

Paramétres des mesures des noyaux de soudure par
résistance

Utiliser Settings.exe pour créer des outils de mesure spécifiques.
. Cliquer sur I'onglet Extra tools (Outils supplémentaires).
L’objectif est de créer les mesures suivantes :

— AetB, épaisseur de matériau T1.

— CetD, épaisseur de matériau T2.

— EetF, diamétre de noyau.
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23 Mesures des noyaux de soudure par résistance/mesures des outils supplémentaires

Pour chaque mesure, définir des lignes de référence en lien avec les mesures ci-dessus :
-PourAetB: 1lignea20% de T1et1lignea80 % deT1
-PourCetD: 1lignea20%deT1et1lignea80 %deT2

- Pour E et F :1ligne a 10 % du diamétre de noyau et 1 ligne a 90 % du diametre de noyau

Procédure
1. Définir le nom de I'outil, la couleur et I'épaisseur.

B Préférences ﬁ
[Langage | Color | zoom Range [Check
Tool Name == -
Nb spaced lines Z Thidiness

! Name Count Color Thick

*Extra tools are defined by two paraliel lines which add line spacing

e e

2. Définir le nombre de lignes de référence (lignes espacées).
-l Préférenies L&J—‘

[Langage | calor | Zaom Rargs [ Check Box| Extra toals

-

| J[Tool eme  AD Colors  Blue -
Nbspzeadines | i Thidness 5
EE &
Nama ot Colar Thice Distance

i (] =

“Extrz wols are defined by two paralil ines which cd line spacing

| Save sattngs [ Cloge

3. Valider avec la fleche bleue.
i‘.i Préferences ] -y

| Langaga | Coler | Znem Dargs | Chack Box | FyfTa mnls

Colors  Bluz -
EEl &
Namg Cont. Color  Thide Oistance
i i =i
“Extra tocls are defined by two paralel ines which 2ad line spadna
| Save sattings [ Close

4. Définir le positionnement de chaque ligne de référence en %.

Line spacing perameters. @
Enter space beetween lines { for line 1) [20] %

StructureExpert Weld-6,-11 85
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Line spacing perameters. @

Enter space beetween lines { for line 2) 30 LS

(e ]

r =
B | Préférences g
Langage | Color | Zoom Range I Check Box | Extra tools
Tool Mame  AB Colors  Blue -
Nb spaced lines 2 = Thickness 5 :w
E &l
Name Count  Color  Thick Distance
AB 2 BLUE 5 20% 80%
4] 1 | ¥
*Exira tools are defined by two parallel lines which add line spadng
Save sellings Cluse:

5. Définir toutes les mesures nécessaires.
R Preferences L)

|Lengege | color | Zoom Renge | Check Box | Ex7a toos

Taol Hame  EF Colira  Crecn - |
Mompaced Ine: 2 = Thickness 3 =
[ = E& |
Mame Count Conr Thick Digtanc=
AB 2 BLLE 3 20% B0 %
ELLE 5 20% B0 %
T = ]
El E ]+
“Exira {ools sr= defined by tna pardlel lnes which add in= spadng |
| Save settings | i Close I |

Ces nouvelles mesures sont désormais disponibles pour créer ou modifier la configuration
logicielle générale.

Parallel

Line

Angle

Region [Area)
Circle (Dizmeter)
Circle (center)
Triangle

Set Square
Checkbox
keyboard nput
Porosity
Formula

Line Free
PolyLine

Arc length

Leg length

Circle (radius

Enter extra measurements number
[»8 M

EF ™

co | ‘ [co T~

|AB
|EF
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24 Annexe 1 - Modifier les chemins
d’enregistrement réseau

Modifier le chemin d’enregistrement sur le réseaul/les systémes de mise en réseau
StructureExpert Weld

Un disque réseau doit étre accessible pour enregistrer les données StructureExpert Weld sur le
réseau ou pour partager des données entre plusieurs systémes StructureExpert Weld.

Pour modifier le chemin d’enregistrement StructureExpert Weld, procéder comme suit :

1. Pendantle processus d’installation, modifier le chemin d’enregistrement a la fin du
processus d’installation.

i Settings X B Settings 4
Langage | Color | Check Box | Extra tools | Langage | Color | Check Box | Extra tools |
Choose language Choose language
Englsh - Engish ~
Saving folder Saving folder
[Cr\struers\StructureExpert Weld-5 vz} Wiz Test WE I:l
Save settings | Close Close ‘

2. Apres linstallation, avec des données existantes, copier les données existantes dans le
disque réseau partagé.

Configurations du dossier

Données a copier ou a déplacer :

~

[ Mame Date modified Type Size
Archives 2017 17:45 File folder
Calibration 12 17 16:3 File folder
cci File folder
Componentes File folder
Config demol File folder
Lermolmages File folder
Doc File folder
EMSAMBLES File folder
Ford MCA 18_01_2011 File folder
Frunts (service pails) File folder
hocké File folder
Icones File folder
log File folder
plans File folder
Rears 2013 File folder
Rears part services File folder
Renault File folder
Welding File folder
Welding_config File folder

[ CalibrationHistory.exe Application A2 KE
& Camerabettings.exe

Application 167 KB
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88

~

O Mame

Archives
Calibration

cii

Componentes

Config_demo2

Zonfigurations

Demolrages
v}

ENSAMELES
Ford MCA 18_01_2011
Frunls [service pails)

hockf

plans

Icones

log

Rears 2013
Rears part services

Renault

\Welding
Welding_cenfig
LB=] CalibrationHistory. exe

.& CameraSettings.exe

~

O Name

Archives
Componentes
Config Perosity
Configurations
EMSAMBLES

Ford MCA 18_01_2011
Fronts (service parts)
heocki

Rears 2013

Rears part services

Dossiers des différentes configurations

Date modified Type Size

File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File Tulder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder

Application 42 KB

Application 167 KB

Toutes les données requises sont désormais sur le disque réseau :

Date modified Type Size

File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder

Dans le dossier d’installation du logiciel StructureExpert Weld, ouvrir Settings.exe et modifier le
chemin d’enregistrement vers le disque réseau.

[W7 semings

*

Langage | Caioe | CheckBon | Exwra toois |

e language
Erglh =
Saring Foder
Wilfest ey
Sarve s tirs | O |

Lors de I'utilisation du logiciel StructureExpert Weld, les données seront désormais chargées et
enregistrées sur le disque réseau.

Systémes StructureExpert Weld de réseautage
Dans cet exemple, StructureExpert Weld est installé sur Computer 1, Computer 2 et Computer 3.
Les données sont sur un serveur.

Chaque ordinateur a accés au serveur par un disque réseau.
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SEW-5

— —
Computer 1 Computer 2 Computer 3
Saving foider Saving foider Saning fokder
W Test WEY, W= \Test WEY, rTest WE|

The 3 systems will use the same configurations
located on the server

The 3 systems will save the data on the server

SERVER

The shared saving folder is located on the server
And Computer 1, 2 &3 get access to that saving
folder through a network drive eg : W:\Test WE\

Notes sur les données du logiciel StructureExpert Weld

Dossier Configuration

Le dossier Configuration comprend tous les fichiers de configuration créés.

L] Air Suspension.ini Configuration sett... 2KB
[z] Componentes.ini Configuration sett... 2KB
1] Config Porosity.ini Configuration sett.., 2KB
2] Config_demoZini Configuration sett.., 2KB
£5] ENSAMBLES.ini Configuration sett.. 2KB
L] Ford MCA 12.012011.ini Configuration seit... 1KB
1] Fronts (service partslani Conhguration sett... LKe
1] hockB.ini Configuration sett.., 2KB
£5] Rears 2013.ni Configuration sett.. 2KB
1] Rears part services.ini Configuration sett... 2KE
2] Renault.ni Configuration sett... 2K8
{2] Welding_config.ini Configuration sett... 2KB
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90

Dossiers des configurations

Chaque dossier comporte 3 sous-dossiers.

Cordons 14/11/20 249 File folder
Results 1471172007 File folder
Stdrapports 14/11/2017 File folder

Dossier Cordons

Le dossier Cordons comporte un dossier pour chaque piéce créée.

Chaque dossier de piece comprend toutes les soudures de la piéce.

| | Convex1

J Convexd

[ Lap Weld

] Tweld

|| T weld with triangle

MNew_Part

Mew_Part 2
| | Convex1
J Convex2
[ Lap Weld
|| Tweld

|| T weld withtriangle

Dossier Results

backup 147117201 il File folder

Mew_Fart_Convex2 1471 Fiefolder

Mew_Fart_T weld 14711/ File folder
B9 New_Fart_Convex2xls 14/11/2017 0 Microsoft Excel 97... 2KB
B Mew_Fart_Convex2 extraxds 14711 Microsoft Excel 97... 1KB
S| Mew_Fart_T weldxls 14411 Microsoft Excel 97... 2KB
B: New_Fart_T weld_extra.xls 14/11 Microsoft Excel 97... 1KB

Le dossier Backup (uniquement avec le module Dataview)

Ce dossier comprend toutes les images brutes sans mesures fusionnées et le calibrage associé.

Ces images sont utilisées dans le logiciel StructureExpert Weld pour remesurer les soudures.

detajpg atazem!
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25

Dossier Images

Un dossier est automatiquement créé pour chaque soudure pour les images enregistrées.
Le nom du dossier est construit avec « Nom de la piece_Nom de la soudure ».

Mew_Part_Conwvex?
Mew_Part_T weld

Chaque image est automatiquement sauvegardée.

Le nom du I'image est construit avec « Nom de la piece_ Nom de la soudure_utilisateur_date
heure ».

MNew_Part_Conve Mew_Part_Conve Mew_Part_Conwve
¥2_318 2017_0%h  xZ_ 318 2017_0%  xZ2_ 318 2017_09h
A4m50sjpg 43m01s.jpg 45ma7s.jpg

Fichiers de résultat Excel

Tous les résultats de la méme soudure sont enregistrés dans des fichiers Excel.

4

am o am

1

5
EERE
FEEE

]

om 14 am

Fichiers Excel supplémentaires (uniquement avec le module Action limit)

Le fichier extra.xls comprend les paramétres de limite d’action de la soudure.

Type 2

N 1

0.00 0.00 3,25 0,00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0,00 0,20 0.20 0.00 0.00
59950000 99550900 99509900 95505000 09909000 99009900 54GSG5.00 GUOSGS.00 59599400  90SG09.00 99985800 95905000 03054900 0999900

Annexe 2 - Vérification visuelle des
cordons de soudure

Case a cocher

Certaines normes de soudure n’ont pas besoin d’'une évaluation géométrique de la soudure mais
seulement d’'une inspection visuelle pour voir si la soudure est correcte ou incorrecte.

Pour faciliter ce type d’inspection, un outil spécifique doit avoir été mis en ceuvre dans le logiciel
StructureExpert Weld.

StructureExpert Weld-6,-11 91



25 Annexe 2 - Vérification visuelle des cordons de soudure

92

Lors de la création d’'une nouvelle configuration logicielle (Administration (Administration) >
General Description (Description générale)), un outil est disponible dans la liste Enter extra
measurements number (Saisir un numéro de mesure supplémentaire) > Check Box (Case a

cocher).

Weld Bead penstration width 1 Farallel

Line
Penetration sheet metal 1 Angle

Region (Area)

L

i

Circle (Diameter)
Triangle

Set Square

| Visual_Inspection

Ch
keyboard input

Optional comments.

Machine description list (1 machine by line) B Mandatory

1. Pour évaluer une soudure, créer une case a cocher.

— Sila case a cocher est décochée, la soudure est incorrecte - le résultat s’affiche en

ROUGE.

Sila case a cocher est cochée, la soudure est correcte - le résultat s’affiche en VERT.

incorrecte dans le fichier Settings.exe dans le dossier d’installation du logiciel.

Remarque
c Il est possible de modifier le texte affiché quand la soudure est correcte ou

B Sertings

Langage | Calbration | Colr  ThedtBox | Evira inals
Chmck b bt

Text &2 be dsplayed when the weld s conform

e O

Text b b cheplaryed whaers tae weskd i ot conform

Wiekd NOK]

Save settngs
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25 Annexe 2 - Vérification visuelle des cordons de soudure

Exemple de configuration : Aucune mesure - uniquement une inspection visuelle.

a =

ol [KonBguestion dse Koptasiten : [PORSCEZm =] =

[0y oA o con
X |wFos Desgn RO Mat 1
e | (W08 M 2 ros wiah 1
| wor Widh 2

| Mosapito Milwter =] Praciven 1081 -]

ay
Rbemicra | T
Samcaneq | |Womments T Wahl gesteite  Tael 1 Senal Tawl 7/ Seviatl Tusd 3 Seiald
Garatabsts {1 Garst pos Twde) Araahl dut mrslwvscenion Pekder e | Naassantan {1 pro Zde)

i el . POROSITES
S W

T =

CRACK
a |

oTHERS |

Configuration d’une nouvelle piéce

Inspection visuelle - soudure correcte

La case est cochée et s’affiche en vert, de méme que I'image.
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Inspection visuelle - soudure incorrecte

La case n’est pas cochée et s’affiche en rouge, de méme que I'image.

26 Annexe 3 - Limites d'action min et max

Certaines normes de soudure nécessitent des paramétres supplémentaires pour les critéres
d’acceptation (valeurs min et max), les limites d'action min et max.

Pour étre conforme a la norme de soudure la plus avancée, les limites d'action min et max ont été
mises en ceuvres dans le logiciel StructureExpert Weld.

1. Dans la partie Administration (Administration) du logiciel, choisir New Part (Nouvelle piece)
et/ou Modify Part (Modifier la piéce).

En plus des critéres d’acceptation, il est possible de définir les limites d'action min et max.

Lors de la prise d’'une mesure, les résultats s’affichent dans les couleurs suivantes :
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26 Annexe 3 - Limites d'action min et max

Under Min (Sous min) ROUGE
Between Min & Max (Entre min et max) VERTE
Above Max (Supérieur a max) ROUGE

Entre Min & Min Action limit (Min et Limite JAUNE

d’action min)

Entre Max & Max Action limit (Min etLimite =~ JAUNE

d’action min)

Il est possible de modifier les couleurs dans le fichier Settings.exe dans le

dossier d’installation du logiciel.

l u Remarque

W Préférences

| Langage | Color | Zoom Range

Under Min Between Min and Max Above Max

Action Limit Min Action Limit Max

 — [ [—~

Sevesetng | [

Configurer une piéce avec des limites d'action min et max

A partir de la version 3.0 : Les limites d'action min et max peuvent étre définies

avec des valeurs fixes ainsi qu’avec des formules.
Pour les détails concernant les formules, voir Formule »49 et Créer des pieces et

des soudures » 26.

| u Remarque

StructureExpert Weld-6,-11
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26 Annexe 3 - Limites d'action min et max

. Les valeurs des limites d'action min doivent étre supérieures a la valeur min.
. Les valeurs des limites d'action max doivent étre supérieures a la valeur max.

Si ces conditions ne sont pas remplies, les résultats entre les Limites d'action et Min/Max
s’afficheront en vert.

Mesures avec les limites d'action min et max

Les résultats sont automatiquement comparés aux critéres d’acceptation et aux limites d'action
min/max. |l s’affichent dans les couleurs suivantes :

— Under Min (Sous min) ROUGE

— Between Min & Max (Entre min et max) VERTE

— Above Max (Supérieur a max) ROUGE

—  Entre Min & Min Action limit (Min et Limite JAUNE
d’action min)

— Entre Max & Max Action limit (Min et Limite ~ JAUNE
d’action min)

Remarque
a Il est possible de modifier les couleurs dans le fichier Settings.exe dans le
dossier d’installation du logiciel.
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26 Annexe 3 - Limites d'action min et max

Imprimer un rapport

L’option Min & Max action limit (Limite d’action Min et Max) nécessite un modéle de rapport

spécifique.

. Part_batch_number_report_ActL.xls

. Welds_report_ActL.xls

1.  Choisir le rapport a créer.

[ Report b
Weidbead | Part | Cisplay report

Spesific report

Selected tempiate

Tempiote ist
Part_batch_number_report.sis
Part_batch_number_report_ActL.xis
Weids report

S

Selection

Part

PEWDECE:
I Orly measured beads

Startdate |16 | | may
Enddate | 36 | | May

% Al measures.
€ Mum

——

——

R TR |
T |

Type

al -
Machine

al -

Stack |

Max 280300  280:300 - 0B 100 4

L“ m 2 Theoat Gap Mt MinZ Leg! Leg2 en

Min 200220 200/220 000220 _000/000 D00/000 00000 00WZ20 000220 020/025
- 145

+ £ + 120/ 150

Penz v uz
0201025 000/000 0.00/000
1 C >
120150+ +

ame [eie | flon..| sl

[ Efasmrg st

]

¥ inkiustieran dst Entwarde

T P

7 Inkiusberen der Massungen

I~ Cracks

 Inkrustiaren einer Kaibrisrung
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98

s i 1
[8]c EJF]G[H

JIK[LIMmIN]O[P [Q[R[S[T|U[V

]
v Schweifnahtmessbericht
B N

Automob hnik
| Referenz PARTY Bemutzar
Gerstenummer  Alle Datum 190172011
At dor Messungen  Alls Batch 1
[
i
:
i i
il ||
] 218
H =
i
=
[ X
X X
X[x X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
x| X
X X
X X
[ ]
X X
X X
X X
—

Tapez une quetion

e e A

'BENTELERY

Automobiltechnik

Gl 2 ) b

Tapez une question

e Sa Ao
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27

Annexe 4 - Mesures des noyaux de
soudure par résistance, schémas
spécifiques et mesures

L A)

— ——

% R e o T
| |mMatiThk1 \2
‘ v o { i e
lMat'lThkz’ gy - : > N o e |
4 J

1.£'"|

Points de collecte
—  A&B, pour obtenir I'épaisseur du matériau de T1.
—  C&D, pour obtenir I'épaisseur du matériau de T2.
—  E&F, pour obtenir le diamétre du noyau.

A partir de ceci, un rectangle peut étre généré qui est a 10 % de chaque bord (E & F) du noyau
pour déterminer ou sont positionnés les cotés.

Le sommet est a 20 % de T1 (épaisseur de la tdle supérieure) de la ligne centrale du noyau
(surfaces de contact des 2 plaques a souder) générée par les points E & F.

Le bas du rectangle se trouve a 20 % de T2 de la ligne centrale E & F. Ce rectangle définit les
lignes de pénétration minimum (rectangle vert dans I'image ci-dessus). Ce rectangle vert, a des
fins d’acceptation, doit se trouver a l'intérieur du noyau de soudure a visualiser.

A partir des points de collecte ci-dessus, les 2 lignes bleues seront générées en plagant les lignes
bleues a 80 % de A et B (épaisseur du matériau) au-dessus de la ligne E et F. Il s’agit de la ligne
de pénétration maximale. Le noyau ne peut pas étre prolongé au-dela de cette ligne.

La ligne bleue inférieure est de 80 % de C et D (épaisseur du matériau) sous la ligne E et F. Il
s’agit de la pénétration maximale du matériau 2.

Définir les mesures des noyaux de soudure par résistance, schémas spécifiques dans le
logiciel StructureExpert Weld

1. Utiliser Settings.exe dans le dossier d’installation 1 rirences -
pour créer des outils de mesure spécifiques. Lot | cor ‘Z""’““""“E“"“I Zo I
Tool Name Colors
Nb spaced lines = Thickness
= El &
Name Count Color Thick Distance
*Extra tools are defined by two parallel lines which add line spacing |
:77753\/&5!“7“05 - Close

L’objectif est de créer les mesures suivantes :
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2.

3.

4.

5.

100

—  AB (Epaisseur 1)
— CD (Epaisseur 2)

— EF (Diamétre de noyau)

Pour chaque mesure, définir des « lignes de référence » en lien avec les mesures ci-dessus.

— PourAB:1lignea20% de T1et1ligne a 80 % de T1.
— PourCD: 1lignea20%de T1 et 1ligne a 80 % de T2.

— Pour EF: 1ligne a 10 % du diamétre de noyau et 1 ligne a 90 % du diamétre de noyau.

Définir le nom de I'outil, la couleur et I'épaisseur.

Définir le nombre de lignes de référence (lignes

espaceées).

Valider avec la fleche bleue.

Définir le positionnement de chaque ligne de

référence en %.

W Préférences TS

Langage | Color | ZoomRange | Check Box | Extra tools

| s Colors__ Blue -
No spaced ines | | e m:mssl 5 £

Name Count  Color  Thick Distance

4 M 7

“Extra tools are defined by two paralel ines which add line spading

—
% Préférence: [===)
Langage | Color | Zoom Range | Check Box | Extra tools
el Colors  Blue -
INo spacedlines 2 z N z
= Bl &
Name Cont  Color  Thek Dstance

il »

*Extra tools are defined by two parallellines which add ne spacing

Save settgs Close
Line spacing parameters ===
Enter space beetween fnes {foloe 1) a3 %
et
Line spacing parsmeters =
Enter space beetween fines { for ne 2} £} =
et
]
B | Préférences &
[ Langage [ Color_| Zoom Range | CheckBax | Extra tooks |
Tool Name AB Colors Blue -
Nospacedines 2 = Thidness s
CEIR.
Name Count Color hick Distance
AB 2 BUE 5 20% 80%

“Extra tools are defined by two parallel ines which add e spacng

e | (o )|
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6. Définir toutes les mesures nécessaires. ) prtérences s

Langage | Color | Zoom Range | Gheck Box | Extra tools

ToolName EF Colors ~ Green -

Nospacediines 2 3 Thickness 5

Name Count  Color  Thick

AB 2 BLUE 5

D 2 BLUE 5
I =
o

*Extra tools are defined by two parallel ines which add line spacing

T ]| o=

7. Sauvegarder les paramétres.

Ces « nouvelles mesures » sont désormais
disponibles pour créer ou modifier la configuration
logicielle générale.

Exemple de configuration du logiciel

Visal Chackbax ] n

I

Mesures

. Mesure T1 : Positionnement automatique de la ligne de référence.
. Mesure T2 : Positionnement automatique de la ligne de référence.

. Mesure du noyau : Positionnement automatique de la ligne de référence.
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Viekd baad ssbection

 Bargs measuam

Image rarsrmasen

1. Vérification visuelle : Vérifier si le rectangle vert se trouve a l'intérieur du noyau de soudure.

2. Enregistrer les résultats.

[
S

HE e

ol

[ 8
[ |

iy

m

i

o= 1

Machig saioction : | ~

Inage warefarmatan

et
Hlin 000 000 000 009
Messvrements Not candosm
pos
17 Mrge drawrgs  Borge measuraments ¥ Wergs scako bar
3. Imprimer un rapport.
Measurements Report Dat
N | ovwzzen
Pe PARTY User
. i - B s —
:nemw_ Vimual Jasiclen \4 - - o
s — ] [V ‘ it ‘ 0

28 Annexe 5 - Le module DataView

Ce module est disponible en option dans le logiciel standard StructureExpert Weld.

Il est possible d’utiliser le module DataView pour:
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28 Annexe 5 - Le module DataView

. visualiser les anciens fichiers de résultats
. visualiser les anciens rapports de mesure
. supprimer les anciens résultats (une ligne spécifique)
. refaire une mesure sur des images déja enregistrées

. remplacer une ancienne mesure par une nouvelle mesure.

Gestion de 'opérateur

Afin de pouvoir accéder a toutes les fonctionnalités « examiner les données », I'opérateur doit
avoir acces pour modifier les fichiers de résultats.

Il est possible de modifier les droits d’accés de I'opérateur dans la partie Administration
(Administration) du logiciel.

Nouvel opérateur Gestion de 'opérateur

B ' Change password B New operator

Mame admin Name
Enter password

Mew password Enter new password

Confirm new password

I [] User have permission to change the results files l

Confirm new password

I [#1user have permission to change theresults flles l

I Cancel | [ OK J l Cancel | [ Ok ]
. Dans le systeme Menu principal de StructureExpert Weld I'icone i T -
Dataview (Vue des données) s’affiche. o
. Fenétre générale DataView — ——————————————————
R
° A 1 H Start date End date User
Cles de trl DataVIeW [mercredi 14 févner 2018 o~ [merred 14 féwrier 2018 B-] [ ]
Machine Type Conformity
[ v [a ~] [a ~]

Batch_number
\ | ] |

[ visual defects

Porosities
O crads
[ other

Apply Fiiters
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104

. Choix de la piéce et du cordon
de soudure

. Tableau de résultats des
données filtrées

. Rapport de mesure de la ligne
de mesure sélectionnée

. Fonctionnalités DataView

—  Verify (Vérifier)
Recharger I'image RAW,

avec une mesure, qui a été

capturée aladate de la
mesure puis refaire la
mesure.

Verify (Vérifier) est actif
uniquement si une image
RAW existe. S'il n’y a pas
d’'image RAW, le bouton
reste inactif.

— Delete (Effacer)
Supprimer la ligne de
mesure active aprés la
confirmation de
I'opération.

Part name :

Weld bead :

LPalier Gauche

StructureExpert Weld li Slruars
Date 14/02/2018 13h29m
User
Part GETRAG
Machine
Type
Weld bead 1 Operation
Part_class Designation
Material 1 Material 2
Infol Info2
Measurements results
Type | t minipl_| m1 | m2 [ excess |
Nin | 0.00] 0.00] 0.00] 0.00] 0.00|

Weasurement

Visual defects
Porosities

T —

Werify

Excel report

Reset
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28 Annexe 5 - Le module DataView

— Excel report (Rapport
Excel)
Créer un rapport Excel de
la ligne de mesure active.
— Reset (Réinitialiser)
Reéinitialiser votre sélection
(piéce, soudure...)

Vérifier une mesure

1. Lors du clic sur Verify
(Vérifier), 'image RAW est
automatiquement chargée
dans I'onglet Live On (Direct
activé).

Le nom de la piece et le nom de
la soudure sont
automatiquement chargés et
ne peuvent pas étre modifiés.

La sélection de la machine, le
type et le numéro de lot sont
également chargés
automatiquement et ne
peuvent pas étre modifiés.

Le calibrage correct est chargé.

Les lignes de mesure d’origine
s’affichent.

2. Pour refaire une mesure,
cliquer sur le titre de mesure.
Les lignes/résultats d’origine
sont supprimés. Refaire la
mesure.

3. Encasdeclic sur Save results
(Enregistrer les résultats, la
nouvelle mesure remplacera
I'ancienne mesure dans les
fichiers de résultats Excel
globaux a la date originale.

-

4.  Sivous ne souhaitez pas ;
enregistrer les nouveaux Q
résultats, cliquer sur Back
(Retour).

5. Cliquer sur Yes (Oui).
Images RAW et corbeille des données

Les images RAW se situent sous :

...IConfiguration name/Results/Backup
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28 Annexe 5 - Le module DataView

Un fichier .JPG pour chaque image, un fichier texte contenant le calibration, et un fichier texte
contenant les positions des lignes de mesure.

» WETEST AVRIL » CONFIGL » Results » backup = | 4 || Rechercherda
sgeravec ¥ Graver  houveau dossier

Nom : Modifié le Tive Taille

B dataTrash 14/09/201110:28  Feuille Microsoft E.. 1Ko
| PARTL1_257 2011 10h02mlds 14/09/201110:02  Paramétres de co.. 1Ko
5] PARTL 1257 2011 10h02mlds 14/09/201110:02  Image JPEG 289 Ko
& PARTL 1257 2011 10h02m36s 14/09/201110:02  Paramétres de co... 1Ko
[ PARTL_1_257_2011_10h02m36s 14/09/201110:02  Image JPEG 290 Ko
5 PARTL_2_257_2011 10h27milSs 14/09/201110:27  Paramétres de co.. 1Ko
] PARTL 2_257 2011 10h27mi15s 14/09/201110:227  Image IPEG 229 Ko
45 PARTI_2_257_3011_10h27mdgs 14/09/201110:27  Paramétres de co.. 1Ko
[ PARTL 2_257_2011 10h27mdds 14/09/201110:27  Image JPEG 229 Ke

La corbeille des données se situe sous
...IConfiguration name/Results/Backup

Tous les résultats supprimés ou modifiés sont automatiquement enregistrés dans la Trash.xIs des
données du fichier.

n u - " ® . u n ' " » " m n - " u n a ' " v
Defeted by mecord : 57 14 Senrember am whzim an am 0 o0 0,00 ) 021 o 0m 000 1 23
Replaced by Recoid : 57 18 September 2m1 1l 000 oo am s 0 ow a0 oo am oo am o
Daleted by Bacord: 217 14 Septembar 2011 whm a2 156 246 oo .00 0.0 020 o [ 000 0.8 288
Rephaced by Feard : 7 14 eptember 001 whzem 000 0 00 35 000 000 000 a0 ot 000 240 0.9
Rephacea by sen Record : 257 14 segtemper 011 we0zm 59 23 228 noo om o0 030 e om 0o 12 03
Replsced by san Facord : 257 14 Saptampar 0m W0 619 1% om0 ) o o0 031 o am 000 152 D34

Imprimer un rapport dans le module DataView
Pour imprimer un rapport dans le module DataView, deux options sont proposées :

. Cliquer sur Print (Imprimer) dans le rapport HTML.

Measurements report / Print preview Print
StructureExpert Weld /é Struers
Date 14/02/2018 13h29m
User
Part GETRAG
Machine
[Tvpe
Weld bead 1 Qperation
Part_class Designation
Material 1 Material 2
Info1 Info2

Measurements results

Type | 1 [ minipt | i [ mz [ excess |
Win | 0.00] (XL 0.00] 0.00] 0.00

Max
Measurement

Visual defects
Porosities
Craos

Ou

. Cliquer sur le bouton Excel report (Rapport Excel) pour générer un rapport Excel.
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