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1 Uber diese Betriebsanleitung

1 Uber diese Betriebsanleitung

VORSICHT
A Gerate von Struers durfen nur zusammen mit der mit dem Gerat gelieferten

Betriebsanleitung und wie darin beschrieben verwendet werden.

Hinweis
G Lesen Sie die Betriebsanleitung vor Gebrauch des Gerats sorgfaltig durch.

Hinweis
Wenn Sie bestimmte Informationen detailreicher sehen wollen, 6ffnen Sie die
Online-Version dieser Anleitung.

2  Uber StructureExpert Weld-6/-12

StructureExpert Weld ist ein Bildgebungstool zur Schweifsnahtkontrolle.
Eigenschaften:

. Inverses optisches System

- eingebaute Digitalkamera

«  Automatische Beleuchtung

- Fokus

. Kalibrierung mit eingestellter Vergrofserung

. Software-gesteuerte Vergréfierungseinstellung

e StructureExpert Weld-6: internes Beleuchtungssystem mit 4 LED-Rampen, die gleichzeitig
oder einzeln gesteuert werden kdnnen

. StructureExpert Weld-12: Ringlicht-System und optionale koaxiale Beleuchtung

StructureExpert Weld-6
FOV von ~ 82 bis 1,8 mm (~ 3,2" bis ~ 0,07")
Entspricht ~ 2,5x - ~ 120x optischer Vergrofserung

StructureExpert Weld-12

FOV von ~ 7,7 bis ~ 0,71 mm (~ 0,3" bis ~ 0,03")
Entspricht ~ 20x - ~ 240x Vergrofserung

6 StructureExpert Weld-6/-12



3 Installation

3 Installation

separaten Installationsanleitung, die mit dem System fur Ihr Gerat geliefert

Tipp
@ Informationen zur Installation der Hardware und Software finden Sie in der
wird.

4 Anzeige

StructureExpert Weld

A Menifeld

) ) C Bedienfeld
B Hauptansicht (Kameraansicht)

StructureExpert Weld-6/-12 7



4 Anzeige

4.1 Das Meniifeld

A
B
C
D
A Administration (Verwaltung) C General Measurements
B Weld Bead Measurements (Allgemeine Messungen)
(Schweifswulstmessungen) D Exit (Verlassen)

4.2 Die Hauptansicht (Kameraansicht)

Das Hauptfenster zeigt das Bild, mit dem Sie arbeiten moéchten. Hier kdnnen Sie die
Auswirkungen der Einstellungen in der Steuereinheit sehen und mit ihnen arbeiten.

8 StructureExpert Weld-6/-12



4 Anzeige

4.3 Die Steuereinheit - Uberblick

Verwenden Sie die Steuereinheit, um das aufgenommene Bild zu bearbeiten. Siehe
auch Steuereinheit =9.

Ca

Live image Off
Hp

. Live image Off (Livebild aus)/Live On (Live an)

Schalten Sie die Schaltflache um, um das Bild live oder
eingefroren anzuzeigen.

Im Live-Modus schaltet die Steuereinheit von abgeblendet auf
aktiv. Sie kénnen nur Messungen durchfiihren, wenn Live image
Off (Livebild aus) aktiviert ist.

. Camera (Kamera)

Klicken Sie auf diese Registerkarte, um auf die
Kamerasteuerung zuzugreifen.

. Effects (Effekte)

Klicken Sie auf diese Registerkarte, um auf die
Effekteinstellungen zuzugreifen.

. Plan (Plan)

Klicken Sie auf diese Registerkarte, um die der ausgewahlten
Schweifsnaht zugeordnete Zeichnung anzuzeigen.

«  Annotations (Anmerkungen)

Klicken Sie auf diese Registerkarte, um dem Bild Texte und
Pfeile hinzuzufiigen. Siehe . Text und Pfeile hinzufligen =66.

4.4 Steuereinheit

4.4.1 Die Registerkarte Camera (Kamera)

Wenn die Kamera im Modus Live On (Live An) eingeschaltet wird, wird das Bedienfeld aktiv
und Sie kdnnen auf die Kamerasteuerung zugreifen.

StructureExpert Weld-6/-12 9



4 Anzeige

Settings (Einstellungen)

Camera

Auto exp.

Gain

Focus

. E—

~  Auto focus

Auto exp.
(Automatische Automatische Anpassung der Kamerahelligkeit.
Bel.)
Gain (Gain) Elektronische Kameraempfindlichkeit.
. Zoomblende. Verringern Sie die Blende, um die Scharfentiefe des
Iris (Iris)

Scharfebereichs zu erhéhen.

Zoom (Zoomen) Allgemeine Vergrofserung.

Focus (Fokus) Manuelle Fokussierung des Bildes.

Auto focus

(Autofokus) Manuelle Fokussierung des Bildes.

10 StructureExpert Weld-6/-12



4 Anzeige

Das Beleuchtungssystem wird tiber die Software gesteuert. Verwenden Sie
den Schieberegler, um die Lichtintensitat anzupassen.

Flir StructureExpert Weld-6:

Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um die 4 Schieberegler unter dem
oberen Schieberegler zu verwenden.

Mit den 4 Schiebereglern stellen Sie die Lichtintensitat individuell fir jedes

Light (Licht) der 4 Segmente von 0 (kein Licht) bis zur vollen Intensitat ein.

Die Einheiten bezeichnen die 4 Haupthimmelsrichtungen:

N(orth) (N), S(outh) (S), W(est) (W), E(ast) (O).

Flir StructureExpert Weld-12:

Das Beleuchtungssystem ist ein Ringlicht, und eine koaxiale Beleuchtung
ist optional.

Image transformation (Bildtransformation)

None (Keine) Keine Farbe
B&W (S/W) Schwarz-Weifs-Bild
Negative (Negativ) Invertierter Kontrast.

Construction lines (Konstruktionslinien)

Um den Messvorgang zu vereinfachen, konnen Sie Konstruktionslinien zum Live-Bild und zum
erfassten Bild hinzufiigen.

Wahlen Sie eine der Konstruktionslinien aus und zeichnen Sie auf dem Live- oder erfassten
Bild.

Klicken Sie dazu auf das Symbol, das Sie anpassen mdchten, und andern Sie die Einstellungen.
Wiederholen Sie den Vorgang bei Bedarf fiir alle Symbole.

StructureExpert Weld-6/-12 11



4 Anzeige

4.4.2

12

« Construction lines

+ “Construction lines « “Construction lines

Line Set sguare

Color

0
Thickness =

Color Color

St[p' | e

Thickness

Sty'l =

Thickness

Die Registerkarte Effects (Effekte)
Diese Registerkarte ist nur aktiv, wenn sich die Kamera im Modus Live On (Live An) befindet.

Color saturation (Farbsattigung)

Color saturation

-64 — 0

Sharpness

0 — 15

Zum Einstellen der Farbintensitat.
-64: Keine Farbe
+ 64 : Farbe mit hoher Intensitat
Sharpness (Scharfe)
Zum Anpassen der Detailstufe im Bild.
Standard-Wert: 7
Reset (Zuriicksetzen)
Zum Zurlcksetzen von Werten auf die Standardwerte.

Associate Zoom/Weld Bead (Zoom/Schweifswulst zuordnen) / Dissociate Zoom/Weld Bead
(Zoom/Schweifswulst trennen)

Sie kénnen jeder Schweifdwulst einen idealen Zoomfaktor zuordnen. Jedes Mal, wenn Sie eine
Schweifswulst auswahlen, bewegt sich der Kamerazoom zur aufgezeichneten Position.

Diese Einstellung erfordert Systemadministratorrechte.

Associate graphic overlay (Grafik-Overlay zuordnen) / Dissociate graphic overlay (Grafik-
Overlay trennen)

Wenn ein Zoom fur eine Schweifdwulst eingestellt ist, ist diese Schaltflache aktiv.

StructureExpert Weld-6/-12



4 Anzeige

Sie kdnnen die Konstruktionslinien fir eine Schweifswulst speichern. Wenn die Schweifswulst
zur Messung aufgerufen wird, bewegt sich der Zoom an die richtige Position und die
gespeicherten Konstruktionslinien werden angezeigt.

Diese Einstellung erfordert Systemadministratorrechte.

Definierte Zoomposition mit gespeicherten Overlays:

Drehen eines Bildes

Nach der Bildaufnahme kénnen Sie das Bild spiegeln, um eine Bildausrichtung ahnlich der
realen Probe zu erhalten.

Rotate image (Bild drehen)
None (Keine)
Mirror vertical (vertikale Spiegelung)

Mirror horizontal(horizontale Spiegelung)

1. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Bild.

2. Wahlen Sie Rotate image (Bild drehen) aus.

3. Definieren Sie die horizontale Achse und lassen Sie die
Maustaste los.

Das Bild ist jetzt horizontal.

StructureExpert Weld-6/-12 13



4 Anzeige

Leds mode eco (LEDS-Modus Eco)

Wenn das Kontrollkastchen aktiviert ist: Wenn ein Bild
aufgenommen wird, wird das Licht ausgeschaltet.

Wenn das Kontrollkastchen nicht aktiviert ist: Das Licht ist immer
eingeschaltet.

4.4.3 Die Registerkarte Plan (Plan)

Sie kénnen die mit der ausgewahlten Schweifsnaht verkniipfte Zeichnung anzeigen: Klicken Sie
einmal auf die Zeichnung, um die Grofse zu andern.

Camera I Effects | Plan | Annotations

4.4.4 Die Registerkarte Annotations (Anmerkungen)

Siehe auch Text und Pfeile hinzufligen =66

4.5 Menii fiir den Administrationsmodus
Die Anwendungsoberflache ist einfach zu navigieren, und sich wiederholende Aufgaben kdnnen
fur eine schnelle Bearbeitung konfiguriert werden.

Im Modus Administration (Verwaltung) kdnnen Sie Passworter definieren, Bediener und
Messwerkzeuge erstellen und verwalten.

1. Klicken Sie im Menlbereich auf Administration (Verwaltung).

2. Das Standardkennwort fiir den Zugriff auf diesen Modus: ,,admin®.

3. Folgende Funktionen stehen zur Verfligung:

14 StructureExpert Weld-6/-12



4 Anzeige

A General Description (Allgemeine Beschreibung): Definieren
allgemeiner Einstellungen der Software bezogen auf bestimmte
Kunden. Zusatzliche Mafddefinitionen. Genauigkeit.

B New Part (Neues Teil): Vollstandige Definition bestimmter
Teile mit allen Schweifswulsten.

C Modify Part (Teil &ndern): Andern einer beliebigen
Schweifdwulst von einem Teil.

D New Operator (Neuer Bediener): Erstellen eines neuen
Bedieners.

E Operator Management (Bedienerverwaltung):
— Passworter verwalten (hinzufiigen, l6schen, andern).
— Bediener verwalten (hinzufligen, l6schen, andern).

F Calibrate (Kalibrieren): Einrichten automatischer
Kalibrierverfahren.

G Back (Zurlick): Verlassen des Verwaltungsmodus.

H Seriennummer des Gerats, die Softwareversion und die
aktivierten Optionen anzeigen.

4.6 Menii fiir den Messmodus

1. Klicken Sie auf Weld Bead Measurements (Schweifdwulstmessungen).

o

StructureExpert Weld-6/-12 15



5 Konfigurieren der Software

2. Folgende Funktionen stehen zur Verfligung:

O M m O O W >

Change Configuration (Konfiguration andern)
Save Results (Ergebnisse speichern)

Print Weld Report (Schweifsbericht drucken)
Excel Report (Excel Bericht)

DataView (Datenansicht)

Monitoring (Uberwachung)

Reset (Zuriicksetzen)

Konfigurieren der Software

Der erste Schritt zur Konfiguration der Software besteht darin, eine oder mehrere
Softwarekonfigurationen gemafs den erforderlichen Spezifikationen zu erstellen.

Beispielsweise muss eine Konfiguration den Standards eines Kunden entsprechen, eine andere
Konfiguration muss den Standards eines anderen Kunden entsprechen usw.

Software configuration

Parts

Welds

Measurements

Reports

Part Report

Statistics

16

VW
Standard

Part 1 Part 2
J J
I T 1 | - 1
F N S e ~
Weld1 weld2 weld3 welds Weld X weld1 Weld2
. - J: . -

Weld weld

report

weild
Report

Weld
report

Weld
report

Weld
report

Report

I

Weld
report
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5 Konfigurieren der Software

5.1

Erstellen einer neuen Softwarekonfiguration

Die standardmafsige Softwarekonfiguration ist: Welding_config.

Definieren von freien Feldern

Fixed data associated with weld bead
INFO_1
INFO_3
INFO_S

INFO_7

Operation

Designation
Material 2

Info2

Part_class
Material 1

Infol

Sieben freie Felder stehen zur Verfliigung. Der Titel jedes freien Feldes muss definiert werden.

Diese freien Felder werden spater verwendet, um Informationen zu jeder Schweifsnaht

hinzuzufiigen.

Definieren von Messungen

Measurem
Thickness
Throat

Joining angle 1

Min penetration sheet 1

‘Weld Bead penetration width 1

Penetration sheet metal 1

T
Throat
Apha
MiniPt
Legl

Penet

Thickness sheet metal 2

Gap

Joining angle 2

Min penetration sheet 2

Weld Bead penetration width 2

Penetration sheet metal 2

™
Gap
Beta
MiniP2
Leg2

Pene2

Es gibt 12 Standardmessungen in der Software, die die gangigsten Schweifsnahtmessungen
darstellen.

Sie kénnen jeden Messungstitel im Bereich Measurements glossary (Messungsglossar)
andern, um den erforderlichen Standards zu entsprechen.

"y
ey _el1o
.T
I r2
B
{ |
|~
’-_‘I\“ ‘0 \ (1‘_'491\
(LU ®
ST ol e -
\q}' I ... (
) e B s

Zusatzliche Messungen

Sie kdnnen bei Bedarf zusatzliche Messungen im Bereich Enter extra measurement number
(Extramessungsnummer eingeben) erstellen.

Ziel ist es, alle Messungen zu erstellen, die es ermdglichen, alle Proben zu verarbeiten.

StructureExpert Weld-6/-12 17



5 Konfigurieren der Software

Beispielsweise wurden genligend Messungen erstellt, um die folgenden Proben zu verarbeiten.

o B - [ Zonetondue

Sie kénnen eine unbegrenzte Anzahl zusatzlicher Messungen hinzufiigen.

18 StructureExpert Weld-6/-12



5 Konfigurieren der Software

Parallel

Line

Angle

Region (Area)
Circle (Diameter)
Circle (center)
Triangle

Set Square

Checkbox

keyboard input

Porosity
Formula

Line Free
PolyLine

Arc length
Leg length
Circle (radius)

AlS

Titel

Jede neue Messung kann wie folgt definiert werden:

Beschreibung

Parallel (Parallel)

Der Abstand zwischen 2 Linien

Line (Linie)

Die Lange einer geraden Linie

Angle (Winkel)

In Grad

Region (Area)
(Region (Gebiet)

Unterlage

Circle (Diameter)
(Kreis (Durchmesser)

Von einem aus 3 Punkten gebildeten Kreis

Radius (Umkreis)

Von einem Kreis, der aus seinem Mittelpunkt
gebildet wird (der Kreis wird entfernt, nachdem
die Maus losgelassen wurde)

Triangle (Dreieck)

Die Hohe eines Dreiecks

Set square
(Geodreieck)

Die H6he eines Geodreiecks

Checkbox
(Kontrollkastchen)

Zum Erstellen eines Kontrollkastchens

Keyboard input
(Tastatureingabe)

Zum Erstellen einer Tastatureingabe in der
Mafstabelle

Porosity (Porositat)

Zur Bewertung der Porositat in % innerhalb
einer Schweifsnaht

Formula (Formel)

Zum Erstellen einer Messung, die das Ergebnis
einer Berechnung zwischen zwei oder mehreren
Messungen ist

Line free (Linie frei)

Die Lange einer manuell gezeichneten Linie

Polyline (Polyline)

Die Lange einer unterbrochenen Linie

Arc length o . .
(Bogenlange) Die Lange eines Kreisbogens

Leg length ) .

(Schenkellange) Die Messung zwischen 2 Punkten

Circle (radius)
(Kreisradius)

Von einem Kreis, der aus seinem Mittelpunkt
gebildet wird (der Kreis wird angezeigt,
nachdem die Maus losgelassen wurde)

AIS

Nicht implementiert (Automatic Image
Segmentation)

Weitere Informationen zu Messungen finden Sie unter Messwerkzeuge =41.

. Flgen Sie die Nummer der zusatzlichen Messung hinzu.

StructureExpert Weld-6/-12 19



5 Konfigurieren der Software

20

Undercut1

Weld_length

‘ Unit

Optional comments (Optionale Kommentare)

Im Bereich Optional comments (Optionale Kommentare) kdnnen Sie Informationen zur
Schweifsnaht in drei Feldern Title (Titel) hinzufligen. Z.B. Seriennummer, Herstellungsdatum usw.

Diese drei Felder sind sehr wichtig, wenn Sie die Ergebnisse nach dem Messvorgang sortieren
mochten: Zum Beispiel nach Datensortierung, Berichterstellung, Statistiken usw.

Jedes Feld Title (Titel) erstellt einen Informationsbereich, der wahrend des Messvorgangs
ausgefullt werden muss.

Das erste Kommentarfeld, oft als Chargennummer definiert, ist ein Sortierschliissel, der es
ermdglicht, einen Bericht zu erstellen, der beispielsweise diese Chargennummer verwendet.

Wenn Sie ein Feld als Pflichtfeld festlegen méchten, aktivieren Sie das Kontrollkastchen
Mandatory (Pflichtfeld). Wahrend des Messvorgangs kénnen Ergebnisse erst gespeichert werden,
wenn das Feld ausgefillt ist.

Machine description list (Gerdtebeschreibungsliste)

Im Bereich Machine description list (Gerdatebeschreibungsliste) konnen Sie den Namen jedes
Schweifsgerats oder jeder Schweifsvorrichtung usw. eingeben.

Machine description list {1 machine by line)

B Mandatory

Welding Machinel
Welding Machine2
Welding Machine3
Welding Machine4

Sie konnen diesen Bereich als Sortierschliissel verwenden, wenn Sie einen Bericht erstellen.

StructureExpert Weld-6/-12



5 Konfigurieren der Software

Wenn Sie ein Feld als Pflichtfeld festlegen méchten, aktivieren Sie das Kontrollkdstchen
Mandatory (Pflichtfeld). Wahrend des Messvorgangs kdnnen Ergebnisse erst gespeichert
werden, wenn das Feld ausgefillt ist.

Kontrollkdstchen fiir optische Mangel

Im Bereich Enter extra check box number (Zuséatzliche Kontrollkdstchennummer eingeben)
konnen Sie die Schweifswulstqualitat durch eine Sichtprifung der Proben spezifizieren.

Sie konnen eine unbegrenzte Anzahl von Fehlern definieren, die wahrend des Messvorgangs
verifiziert werden missen: Porositat, Risse, etc...

Enter extra check boxes number:

Porosities

Cracks

Other

Wenn wahrend des Messvorgangs ein visueller Fehler aktiviert wird, wird die zugehorige
Schweifsnaht automatisch als NICHT CONFORM in der Software, Berichten usw. betrachtet.

Wenn Sie ein Feld als Pflichtfeld festlegen méchten, aktivieren Sie das Kontrollkdstchen
Mandatory (Pflichtfeld). Wahrend des Messvorgangs kdnnen Ergebnisse erst gespeichert
werden, wenn das Feld ausgefiillt ist.

Measurements type (Messtyp)
Der Messtyp ist ein wichtiger Sortierschlissel flr die Berichtsbearbeitung.

Sie konnen jede Messreihe identifizieren: Schicht 1, Schicht 2, Serie 1, Serie 2, Prototyp,
Produktionsstart etc.

Measurements type (1 per line)
B Mandatory

(shift 1 '
Shift 2
Shift 3

Wenn Sie ein Feld als Pflichtfeld festlegen mochten, aktivieren Sie das Kontrollkastchen
Mandatory (Pflichtfeld). Wahrend des Messvorgangs konnen Ergebnisse erst gespeichert
werden, wenn das Feld ausgefillt ist.

StructureExpert Weld-6/-12 21



6 Die Software starten

6

22

Speichern einer Konfiguration

Hinweis
0 Kopieren Sie keine Daten von einer Konfiguration in eine andere, da dies zu einer
Reihe von Softwareproblemen fiihrt.

Hinweis
G Eine gespeicherte Konfiguration kann nicht geandert werden. Sie muss unter
einem anderen Namen gespeichert werden.

Wenn Sie die neue Konfiguration definiert haben, klicken Sie auf die Schaltflache Save Config
(Save Config), um die Konfiguration zu speichern.

Verwenden Sie die Dropdown-Liste, um die gewlinschte Konfiguration auszuwahlen.

Andern einer Konfiguration

Sie kdnnen die Konfiguration in den angezeigten Bereichen andern.

n lst (1 machine by line)

Bei Kontrollkdstchen kénnen nur die Titel gedndert werden, nicht die Anzahl der
Kontrollkastchen.

Nehmen Sie die erforderlichen Anderungen vor und klicken Sie auf Modify additional
information (Zusatzliche Informationen andern).

Die Software starten

. Um die Software zu starten, klicken Sie auf das Symbol auf dem Desktop.
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7 Erstellen von Teilen und Schweifsndhten

7 Erstellen von Teilen und
Schweifsnahten

Erstellen eines Teils
1. Klicken Sie auf New Part (Neues Teil).

&

2. Geben Sie den Teilenamen in das Feld Enter new part identification (Neue Teilekennung
eingeben) ein.

3. Klicken Sie auf Validate (Validieren).

Erstellen oder Andern einer Schweif3naht oder Wulst

Normalerweise gibt es flir ein komplexes Teil mit vielen Schweifsnahten ,,x Master*-
Schweifdnahte, die x-mal auf dem Teil wiederholt werden. Wir empfehlen daher, diese Master-
Schweifinahte zu erstellen und ihre Namen zu dndern, um andere Schweifinahte mit
denselben Eigenschaften zu erstellen.

Wenn das Teil erstellt wird, wird eine Konfigurationstabelle angezeigt.

Fixed data associated with weld bead

1. Identifizieren Sie die Schweifdwulst und ggf. die an der Wulst angebrachten freien Felder.

Das einzige Pflichtfeld ist Weld bead identification (Identifikation der Schweifdwulst),
wobei Zahlen und Buchstaben erlaubt sind.

Andere Felder sind optionale Felder.

Hinweis
a Der Schweifsnahtname darf nicht mit O beginnen (0 wird von der Software
automatisch entfernt, wenn sie als erstes Zeichen verwendet wird).

Die Klassifizierung der Schweifsnahtnamen erfolgt alphanumerisch, daher empfehlen wir, um
Sortierprobleme sowohl in der Software als auch in den Berichten zu vermeiden, den
Schweifinahtnamen das folgende Ziffernsystem voranzustellen.

_001
_002
_003
_012
111
223
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2. Klicken Sie alle fiir die Schweifswulst erforderlichen Messungen an.

Line

Throat Gap Alpha MiniP1 MiniP2 g2 Pene2

T1 T2
Sel. v v v v v v v
e n u n [ u | n

3. Aktivieren Sie nach Bedarf die Kontrollkdstchen Mandatory (Obligatorisch).

4. Wahlen Sie die Zeichenoptionen Thickness 1 (Dicke 1), Thickness 2 (Dicke 2), Throat
Measurement (Verengungsmessung).

Thickckness 1 Thickckness 2 Throat Measurement Minimun penet Minimun pe

@ Relative

© Lines measurements
© Radius

@ Triangle

@ Circular measurements

W Full shape

W Ask to make all measurements M Thinnest penetration

5. Geben Sie bei Bedarf die Akzeptanzkriterien ein.

Line 2 Throat Gap Alpha MiniP1 MiniP2 . Penel
Sel. v v v v v
Mandatory . . . . .
Min. 2 =0.7*min(T1,T2. 0.00 0.00 0.00
Max, 3 | =0.5*max(T1,T2 0.00

6. Wenn das Optionsmodul ,,Min & Max Action Limit“ mit dem System erworben wurde, haben
Sie auch Zugriff auf die Action Limit Mininimum and Action Limit Maximalfelder Act. Lim Min
(Eingriffsgr. Min) und Act. Lim Max (Eingriffsgr. Max).

Act. Lim Min 0.00
Act. Lim Max 0.00

7. Klicken Sie auf Add weld bead (Schweifdwulst hinzufligen).

Part identification: Tweld Add weld bead Modify weld bead Delete weld bead

23 Throat Gap Alpha MiniP1 Minip2 g2 ene: Undercuty
ofoL o/o 0/0LR20(5%)  O/OLR20 (5%) o/o

ofo ofoL o/o ) y / ofor ) /o 0/ ofo o/o
0/0L 0/0 /OLR of 0/0 0/0

Oder

8. Waibhlen Sie eine vorhandene Schweiwulst in der Liste aus. Andern Sie es wie gewiinscht.
Wenden Sie einen neuen Namen an. Klicken Sie auf Add weld bead (Schweifswulst
hinzufiigen). Eine neue Schweifdwulst wird definiert.

Oder

9. Wabhlen Sie eine vorhandene Schweifwulst in der Liste aus. Andern Sie es wie gewiinscht.
Klicken Sie auf Modify weld bead (Schweifswulst d&ndern).

Léschen einer SchweiBwulst

1. Um eine Schweifswulst zu l6schen, wahlen Sie eine vorhandene Schweifswulst in der Liste
aus. Klicken Sie auf Delete weld bead (Schweifswulst [6schen).

Die Funktion fiir die minimale Durchdringungstiefe

Als Beispiel werden die folgenden Messnamen verwendet:
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7 Erstellen von Teilen und Schweifsndhten

R1/R2: Minimale Durchdringungslinie
L1/L2: Blechdicke
PS1/PS2: Durchdringung der Schweifsnaht in das Blech

R1- und R2-Linien werden automatisch gezeichnet, wahrend L1 und L2 gezeichnet werden.

Wert bezogen auf die Plattendicke

R1 und R2 sind als Bruchteil der Blechdicke definiert.
R1 und R2 werden durch L/n von L1 und L2 definiert (normalerweise 1/7 oder 1/10).

R4 und R2 kénnen auch als der kleinste berechnete Wert zwischen den beiden Blechdicken
definiert.

Wenn Sie diese Funktion verwenden, messen Sie L1 und PS4 und unmittelbar danach L2 und
PS2. Klicken Sie abschliefsend auf das Symbol Min (Min), um eine Durchdringungstiefe
anzuzeigen, die dem diinneren Wert entspricht. Vervollstandigen Sie den Job fiir die anderen
Messungen (Durchdringungsbreite, Winkel usw.).

«  Aktivieren Sie das Kontrollkdastchen Thinnest penetration (Diinnste Durchdringung).

Minimun penetration 1 Minimun penetration 2

Q Relative |20(s%) v © Relative [20(5%)  ~|

@ Fixed 1.2 @ Fixed 15
@ dependent @ dependent
50 %of v 50  %of|

B Thinnest penetration

Fester Wert
R1 und R2 kénnen auch durch einen festen Wert definiert werden.
Minimun penetration 1 Minimun penetration 2

@ Relative 20 (5%) @ Relative

Q Fieed © Fixed

@ dependent @ dependent

50 % of 50 % of

Abhdngiger Wert fiir die Durchdringung mit der Nutzbreite

Flachblech oder Rundblech)
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MAinimiu

@ Rela

@ Fixed
O dependent

50 % of

Vorgehensweise - beim Erstellen einer Schweifdnaht

1. Aktivieren Sie fiir eine minimale Durchdringung das Element dependent (abhangig) und
wahlen Sie aus dem Dropdown-Men( zusatzliche Messungen aus. In unserem Beispiel unten
LEG1 genannt.

2. Messen Sie LEG1.
Zeichnen Sie die Linie L1 und passen Sie die Linie PS1 an.

4. Die Software zeichnet automatisch die R1-Linie mit einer Lange von 60 % der LEG1-
Messung.

5. Bewegen Sie die Linie R1 so tief wie méglich in die Schweifsnaht.
6. Das R1-Messergebnis ist der Abstand zwischen der R1-Linie und der Oberflache.

In der Grafik wird die Hauptmessung als Rminl angezeigt.

Blechdicke

Fir die Dickenmessung stehen 3 Optionen zur Verfligung:
. Linienmessungen

«  Kreismafde

. Kreismafse mit voller Form
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Linienmessungen: Wenn die Bleche flach sind.

¢ S A TS |
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7 Erstellen von Teilen und Schweifsndhten

Kreismafse mit voller Form: Blech und ein Vollstab.

0 e2

b<12incl 2
<08incl1

Wenn Sie die Mafse des Stabs definieren, gehen Sie wie folgt vor:

1. Aktivieren Sie Circular measurements (Kreismafse).

2. Aktivieren Sie das Kontrollkastchen Full shape (Volle Form) (unter Dicke 1 oder 2).
3. Aktivieren Sie Fixed (fest) (unter Durchdringung 1 oder 2).

4. Definieren Sie die Durchdringung in mm.

Wenn Sie das Teil messen, muss die Stabkante mit 3 Punkten (Umfang) definiert werden. Die
Software zeichnet automatisch bis zu 3 konzentrische Kreise (die Kante, die minimale
Durchdringung und die tatsachliche Durchdringung, die angepasst werden muss). Die 3
Kreise haben den gleichen Mittelpunkt.

Kehlmessung

Fir die Kehlmessung stehen 2 Optionen zur Verfligung:

Weitere Einzelheiten finden Sie unter Linie (eigentlich Kreis) =46 und Dreieck (gleichschenkliges
rechtwinkliges Dreieck) =47.

Radiusmessung Dreiecksmessung

Akzeptanzkriterium

In der Software kdnnen Sie Messungen nach Akzeptanzkriterien steuern.
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Messergebnisse erscheinen in:
Grin: Innerhalb der Akzeptanzkriterien /ohne Akzeptanzkriterien

Rot: Aufserhalb der Akzeptanzkriterien

Akzeptanzkriterien kénnen mit einem Maximal- oder Minimalwert oder beiden definiert
werden.

Feste Annahmekriterien

Wenn Sie eine neue Schweifsnaht erstellen, kénnen Sie Ihre Akzeptanzkriterien in Min. (Min.)
oder Max. (Max.) eingeben.

. Sie konnen einen Mindest- und einen Hochstwert oder nur einen Mindest- oder
Hochstwert eingeben.

Wenn Sie keine Akzeptanzkriterien eingeben, werden Messwerte immer griin dargestellt.

Act. Lim Min 0.00

Act. Lim Max 0.00

Akzeptanzkriterien mit Formeln

Akzeptanzkriterien kénnen auch Gber Formeln definiert werden.

von Ergebnissen in den Sicherungsdateien sowie in Excel-Berichten und -

Hinweis
0 Die Nichtbeachtung dieser Anweisungen kann zu Fehlern bei der Verarbeitung
Statistiken fiihren.

Formeln miissen mit dem Zeichen '=' (gleich) beginnen.

Erlaubte Rechenzeichen: +
*
/

Mathematische Faktoren: Beispiel: Verwenden Sie einen Dezimalpunkt (.),
kein Komma (,) wie in 0.7

Erlaubte mathematische Funktionen: Min (mindestens 2 Werte) — siehe Tabelle
unten.

Max (maximal 2 Werte) — siehe Tabelle unten.

Sqrt (Quadratwurzel), gekennzeichnet als =sqrt

(11)
Calc (Berechnung), =0,7*calc(t1+t2+t3)

Pow (Potenz von), bezeichnet als =pow(x,y)
Beispiel =pow(l1,2) zur Definition des Quadrats
von L1

Cos (Kosinus von)

Sin (Sinus von)

Formeln muissen sich auf den Namen der Messungen beziehen.
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Hinweis
0 Verwenden Sie keine Leerzeichen und Sonderzeichen in Messnamen.

Beispiel: =0,7*min(L1,L2).
. Min (mindestens 2 Werte)
— Berechnung des Mindestwertes zwischen L1 und L2
— Berechneter Mindestwert wird mit 0,7 (70 %) multipliziert
. Die 2 zu vergleichenden Messungen missen mit , (Komma) getrennt werden

. Klammern miissen Werte der Funktion einschliefsen, wenn mehr als eine Messung verglichen
werden soll. Verwenden Sie bei nur einer Messung keine Klammern Beispiel: 0,5*L1

Hinweis
Die Nichtbeachtung dieser Anweisungen kann zu Fehlern bei der Verarbeitung von
Ergebnissen in den Sicherungsdateien sowie in Excel-Berichten und -Statistiken

fuhren. )
VW STANDARD StructureExpert Schweif3formel
A >0,7 Tmin A Min Wert =0,7*min(T1,T2)
B > Tmin B Min Wert =min(T1,T2)
H > Tmin H Min Wert =0,25*min(T1,T2)
H < 0,5Tmin H Max Wert =0,5*max(T1,T2)
B<0.3T1 B Max Wert =0,3*"T1
B <0,3T2 B Max Wert =0,3*T2
FIAT STANDARD StructureExpert Schweif3formel
LP1>60% T1 LP1 Min Wert =0,6*T1
PS1 215 % T1 PS1 Min Wert =0,15*T1

Line MiniP1 MiniP2

n
Sel. v
Mandatory ]

Min. 2 2 =0.7*min(T1,T2 0.00
Max. 3 | =0.5"max(TLT2

Jede spatere Anderung der Annahmekriterien hat Auswirkungen auf die Verwendung von Excel-
Dateien fir statistische Zwecke.

Wir empfehlen 2 Losungen:

1. Andern Sie die gesamte Excel-Datei fiir ein dediziertes Teil/Schweiwulst-Paar, sodass die
neuen Statistiken die Anderungen enthalten.

2. Kopieren Sie die gesamte Teil-/Schweifswulstdatei in eine neue leere Konfigurationsdatei.
Die Anderungen werden nur auf zukiinftige Messungen angewendet.
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7 Erstellen von Teilen und Schweifsndhten

Min. & Max. Eingriffsgrenze

Wenn das Min & Max Action Limit-Modul zusammen mit dem System erworben wurde, sind
zusatzliche Einstellungen verfligbar.

Act. Lim Min (Eingriffsgr. Min)
Act. Lim Max (Eingriffsgr. Max).

Line

T2 Throat Gap Alpha e MiniP1 MiniP2
v v v v
Mandatory . . . -

Sel.

Min. 2 =0.7*min(T1,712 0.00 0.00 0.00 =12 0.2

Max. 3 3 .5*max(T1,12| 0.00 0.00 0.00 0.00
Act. Lim Min 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Act. Lim Max 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

Fur die Definition von Werten gelten die gleichen Regeln: Festwerte, Formeln etc....siehe
vorheriger Abschnitt.

Mit minimalen und maximalen Akzeptanzkriterien erscheinen die Messergebnisse in:
Grin: Innerhalb der Akzeptanzkriterien /ohne Akzeptanzkriterien

Rot: Aufserhalb der Akzeptanzkriterien

Mit dem Min & Max Eingriffsgrenzenmodul werden Messergebnisse gelb angezeigt, wenn sie:

Zwischen : Min. (Min.) Wert/Act. Lim Min (Eingriffsgrenze Min)

Zwischen : Max. (Max.) Wert/Act. Lim Max (Eingriffsgrenze Lim Max) sind

11
12

MinPene1
MinPene2
f1(ActPene1) 0.27
f2(ActPene2)
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Verwenden Sie zum Andern dieser Farben die Datei Settings.exe im Installationsordner der

Software.

Under Min

Action Limit Min

Between Min and Max

Action Limit Max

Above Max

Font Size :

Close

Mit dem Min & Max Eingriffsgrenzenmodul sind zusatzliche Berichte in der Software verfligbar:

Part_batch_number_report.xls

Welds_report.xls
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Dies sind zwei spezifische Berichte, bei denen Gelb berlicksichtigt wird. Wenn andere Berichte
verwendet werden, werden nur Rot und Griin berlicksichtigt.

Repaort b4

Weld bead Part  Display report

Spedfic report
Selected template
| Welds_report_Part123.xks |
Template list
.Part_bal{:\_r\mber_report.xls
\Welds re%rt.ads

Zuordnen eines Plans zu einer Schweif3wulst

Sie kénnen einer Messung ein Schema mit jeder Schweifswulst hinzufligen. Das Bild muss im
.Jjpg-Format vorliegen, vorzugsweise mit einer Breite von 200 Pixeln.

Im Messteil wird dieses Bild unter der Registerkarte Plan (Plan) angezeigt.
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8 Andern von Teilen und Schweif3nihten

Entfernen eines Teils aus Ihrer Konfiguration
1. Schliefsen Sie die Software SEW 6 oder 12.

2.  Wechseln Sie im Windows Explorer in den Software-Ordner, z.B. "C:\Struers\StructureExpert
Weld-6 v3 30".

3. Wechseln Sie in den Ordner mit dem gleichen Namen wie Ihre Konfiguration, z. B.
"C:\Struers\StructureExpert Weld-6 v3 30\Your_own_config".

Your_own_config 16/12/2024 17:00

4. Offnen Sie das Verzeichnis, und Sie finden 3 Ordner:

8 Cordons
BB Results

@8 Stdrapports

BB newpiece
Bl part1

BB your_part1

6. Um eines der Teile zu l6schen, markieren Sie das zu ldschende Teil und klicken Sie mit der
rechten Maustaste auf Remove to trash (In den Papierkorb entfernen).

Wenn Sie sich nicht sicher sind, ist es besser, Cut (Ausschneiden) zu benutzen, und verschieben
Sie die Datei in einen anderen Ordner. Wenn Sie es in das Verzeichnis Cordons (Cordons)
verschieben, konnen Sie das Teil in Zukunft verwenden

Neues Teil hinzufiigen

1. Klicken Sie auf New Part (Neues Teil).

&
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Duplicate part

Material 1 Material 2

Info1 info2

Line ) Gap Alpha MiniP1 Minip2 o g2 en 2 indercu indercut2 Weld_length

Beta
Sel v v [] ] v v
|

e n

| |
Min. 000 ! 000
Max. 000 ! 000

Act.LimMin 000 ! 0. 000

Act.LimMax 0,00 ! 000

Formula

Thickckness hickckness Throat Measurement

W Full shape

W Ask to make all measurements

Part identification: Add weld bead

] 2 Throat

14 / o/oL
ofoT
o/oL
o/oL
o/oL
o/oL
o/oL
o/oT
ofoT
o/oL

Fiigen Sie eine Schweifdwulst hinzu

Siehe das Verfahren zum Erstellen einer Schweifswulst.

Andern einer Schweifdwulst
1. Wabhlen Sie in der obigen Tabelle eine vorhandene Schweifdwulst aus
2. Fihren Sie die Anderungen durch.

3. Klicken Sie auf Modify weld bead (Schweifdwulst &ndern).

Die Anderungen der minimalen und maximalen Akzeptanzkriterien fiir Schweifdwiilste, die
bereits eine Ergebnisdatei haben, werden Auswirkungen auf die Statistik haben. Die Software
fordert Sie auf, das Minimum und Maximum in der Ergebnisdatei zu &ndern oder nicht, und
empfiehlt in diesem Fall, eine neue Konfiguration zu erstellen.

Loschen einer Schweifdwulst

Wahlen Sie in der obigen Tabelle eine vorhandene Schweifdwulst aus und klicken Sie auf
Delete weld bead (Schweifswulst l6schen).

9 Duplizieren eines Teils

1. Um ein Teil zu duplizieren, wahlen Sie das zu duplizierende Teil aus.
2. Klicken Sie auf Duplicate part (Teil duplizieren).

3. Geben Sie den Namen des neuen Teils ein.
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Hinweis
0 Nur das Teil wird umbenannt, nicht die Schweifswilste.

Erstellen und Verwalten von Bedienern

Jeder Bediener bendtigt ein Login und ein Passwort, um Zugang zum Messteil zu erhalten.

Erstellen eines Bedieners
1. Klicken Sie auf New Operator (Neuer Bediener).

B Change password X

Name

Enter password

Confirm new pa

«  User have permission to change the results

3. Geben Sie das Passwort des Bedieners in das Feld Enter new password (Neues Passwort
eingeben) ein.

4. Bestatigen Sie das Passwort im Feld Confirm new password (Neues Passwort bestatigen).

5.  Wenn Sie dem Bediener Zugriff gewahren moéchten, um Messungen zu entfernen und
Messungen im Datenansichtsmodul zu wiederholen, aktivieren Sie das Kontrollkastchen
User to have permission to change the results files (Benutzer darf die Berechtigung zum
Andern der Ergebnisdateien haben).Siehe auch Das DataView Modul (Option) =92

Andern der Zugriffsrechte eines Bedieners

1. Klicken Sie auf Operator Management (Bedienerverwaltung).

2. Wabhlen Sie den Bediener aus der Dropdown-Liste Operator list (Bedienerliste) aus.

3. Klicken Sie auf Modify (Andern).
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4. Um das Passwort des Bedieners zu andern, geben Sie das aktuelle Passwort des
Bedieners in das Feld Enter password (Passwort eingeben) ein.

5. Geben Sie das neue Passwort des Bedieners in das Feld New password (Neues
Passwort) ein.

6. Bestatigen Sie das Passwort im Feld Confirm new password (Neues Passwort
bestatigen).

7. Wenn das Kontrollkastchen im Kastchen User have permission to change the results
files markiert ist (Der Benutzer hat die Berechtigung, die Ergebnisdateien zu andern), ist
der Bediener berechtigt, Messungen im DataView-Modul zu entfernen und zu
wiederholen. Siehe Das DataView Modul (Option) =92.

Loschen eines Bedieners

1. Klicken Sie auf Operator Management (Bedienerverwaltung).

Y
A

®[
2. Wabhlen Sie den Bediener aus der Dropdown-Liste Operator list (Bedienerliste) aus.

3. Klicken Sie auf Delete (Loschen).

Kalibrierung

Das System umfasst einen schrittweisen motorisierten optischen Zoom. Diese Optik wird von
der Software gesteuert.

Die mit dem System gelieferte Kalibrierungsstufe ist wie folgt:

StructureExpert Weld-6 50 mm lang mit 1 mm Teilung

StructureExpert Weld-12 10 mm lang mit 0,2 mm Teilung

Die Software berechnet automatisch die Kalibrierung fiir jede Zoomposition.

Der Zoombereich deckt ein Sichtfeld (FOV) von

StructureExpert Weld-6 82 mm bis 1,8 mm ab

Der Zoombereich deckt ein Sichtfeld (FOV) von

StructureExpert Weld-12 7.6 mm bis 0,7 mm ab
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11 Kalibrierung

Die Software muss nach der Installation der Hard- und Software vom Administrator kalibriert
werden.

StructureExpert Weld

=1

1. Stellen Sie den Kamerazoom auf die hochste

Vergterung i

Settings
«  Auto exp. Gain

2. Platzieren Sie den Kalibriertisch, um die Zeichnungen in
vertikaler Richtung zu haben.

3. Passen Sie die Licht- und Kameraeinstellungen an, um
einen guten Kontrast zwischen dem
Mikrometerhintergrund und den schwarzen Linien zu Foaus

erzielen, oder aktivieren Sie die automatische i

« | Auto focus
Belichtungsfunktion.

Um die automatische Kalibrierung zu erleichtern, stellen
Sie das Licht fast auf das Maximum ein und wahlen Sie
die Einstellung Auto exp. (Automatische Bel.)

Wenn Sie das Licht bei 2/3 des Maximums einschalten,
wird die Iris geschlossen und die Sichttiefe nimmt zu.

4. Stellen Sie sicher, dass der Fokus korrekt ist. Wenn Sie
dies getan haben, deaktivieren Sie die Autofokus-
Funktion.

5. Stellen Sie den Kamerazoom auf die niedrigste
Vergrofserung ein.
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6. Klicken Sie auf das Symbol Calibrate (Kalibrieren).

&

7. Wahlen Sie OK (OK).

FOV (Sichtfeld)

Die Erkennung vertikaler schwarzer Balken und das Zeichnen griiner Linien entlang der
erkannten schwarzen Linien erfolgt automatisch. Die Software wiederholt automatisch den
Kalibrierungsprozess fiir alle Zoombereiche.

Wenn die automatische Erkennung nicht korrekt ist (jeder volle vertikale Balken muss erkannt
werden), wird eine Meldung angezeigt.

Andern Sie die Kameraeinstellungen und/oder die Lichtverhaltnisse, um einen besseren
Kontrast zu gewahrleisten, und kehren Sie zum Symbol Calibrate (Kalibrieren) zurtick (die
Balken missen dunkelschwarz ohne deutlichere Kanten oder Locher erscheinen). B&W (S&W)
Bedingungen werden empfohlen. Siehe . Steuereinheit =9.

zusatzliche Schritte erforderlich. Siehe Dokument ,,Optimierungseinstellungen

Hinweis
c Fur StructureExpert Weld-12-Systeme sind vor der Kalibrierung des Systems
WeldingExpert-11.pdf*.

Kalibrierberichte und Kalibrierung

Das Tool CalibrationHistory.exe befindet sich im Installationsordner der Software.
So zeigen Sie Kalibrierungsberichte an:

1. Fihren Sie die Datei CalibrationHistory.exe aus.

N
Calibration history

Result Date Time Report file

15:59

Alle Kalibrierungsversuche (erfolgreich oder fehlgeschlagen) konnen liberpriift werden.
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2. Offnen Sie einen Kalibrierbericht.

Calibration history

Result Time Report file
1 201802 54.pdf

15:59

3. Doppelklicken Sie auf die Zeile, um das Kalibrierprotokoll zu 6ffnen

StructureExpert /f Struers

Report of calibration

Calibration date 02/14/2018
Calibration time: 15:563
Calibration plate serial number
Calibration certification number
Date of issue 14/02/2018
Date of next calibration 14/02/2018
Calibration points Calibration curve
F.S(mm) |ZP(steps)
9.267 0 o
8741 1000
815 2000 9 W
7577 3000 N
7.034 4000 o
6504 5000 R &
5901 6000 1 N
55 7000 %
5038 8000 E:
4583 8000
4157 10000
3748 11000 "
3368 12000 :
3011 13000 3 %
2684 14000 ~
2406 15000 2 -
2.155 16000 el
1.935 17000 1 Tons
175 18000
1584 19000 0 t +—— t + + + t
1442 20000 [} 5000 0000 5000 20000 26000 20000
132 21000
1214 22000 X-axis =Zoom position(Z_Pjmm
1118 23000 i L e W
1038 24000 -anis =Field size(F S)steps
0.961 25000
0804 29000
0.832 27000

Hinzufiigen zusatzlicher Informationen zum Kalibrierbericht

Sie kénnen dem Kalibrierprotokoll zuséatzliche Informationen hinzufligen (z. B. Kalibrierschild,
Zertifikatsnummer usw.).

1. Starten Sie im Installationsordner des Systems Settings.exe.
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2. Klicken Sie auf die Registerkarte Calibration (Kalibrierung), um Informationen
hinzuzufligen.

B Settings X

03/05/2019 -
03/05/2019 -

E— -

Kalibrierungshaufigkeit

Stellen Sie bei Bedarf die Kalibrierungshaufigkeit in den Feldern Calibration frequency
(Kalibrierungshaufigkeit) ein.

Wenn die Kalibrierung abgelaufen ist, werden Sie aufgefordert, das System neu zu kalibrieren.

Verlassen des Verwaltungsmodus

1. Klicken Sie auf Back (Zuriick), um den Verwaltungsmodus zu

verlassen.

12 Messwerkzeuge

Tipp
@ Um eine perfekte horizontale oder vertikale Linie zu zeichnen, driicken Sie
beim Zeichnen der Linie die Umschalttaste auf der Tastatur.

Tipp
l @ Die Mafse konnen mit den weifsen Griffen der Zeichnungen geandert werden.
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Tipp
@ Ein Klick aufserhalb des Messbereichs ermdglicht die Auswahl eines anderen
Messwerkzeugs.

den wir auf dem Bild auswahlen. Sie miissen die Beschriftungen auf dem
Bildschirm nicht verschieben, aber es ist mdglich, sie nach Belieben zu
verschieben.

Tipp
| @ Die Beschriftung einer Messung wird in der Nahe des ersten "Punktes" angezeigt,

12.1 Parallele Linien mit mehreren Messungen

1. Klicken Sie im Datenblatt auf den Titel L1 (Blechdicke 1).
2. Im Bild:
— Klicken Sie auf den ersten Punkt.
— Bewegen Sie die Maus zum anderen Ende des Blechs.
— Lassen Sie die Maus los: Die Linie wird gezogen.
Je nach gewahlter Messart werden mehrere Linien gezeichnet (von 2 bis 4).

Die am weitesten verschobene Linie muss verschoben werden, um die Dicke des Blechs zu
messen.

A Dicke C Minimale Durchdringungstiefe
B Durchdringungstiefe

Wenn in der Schweifswulsteinstellung ein Wert fiir Minimum penetration depth (Minimale
Durchdringungstiefe) gewahlt wurde, wird die Linie automatisch angezeigt (von 1/10 bis 1/2
der Blechdicke). Diese Zeile kann vom Benutzer nicht verschoben werden.
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Wenn die Durchdringungstiefe ausgewahlt wurde, wird die Linie automatisch angezeigt.
Die Linie muss vom Benutzer bewegt werden, um die tatsachliche Durchdringung in das
Blech zu messen. Die Linien zur Messung der Metalldicke kdnnen nicht verschoben
werden.

Wiederholen einer Messung

Um eine Messung zu wiederholen, klicken Sie auf den Titel der Messung in der Tabelle. Alle
Messlinien und Ergebnisse werden entfernt.

12.2 Einzelne parallele Linien

Messung des Spalts (b) und weitere Messungen

1. Klicken Sie auf den ersten Punkt.

2. Bewegen Sie die Maus zum anderen Ende.

3. Lassen Sie die Maus los: Die Linie zieht sich genauso wie die gegeniberliegende Linie.
4

Verschieben Sie die Linien, um die richtige Messung vorzunehmen (Abstandsanpassung).

12.3 Einzelne Zeile

Messung der Kehle und zusatzliche Messungen

1. Klicken Sie auf den ersten Punkt.
2. Bewegen Sie die Maus zum anderen Ende.

3. Lassen Sie die Maus los.

12.4 Konzentrische Kreise

1. Klicken Sie im Datenblatt auf den Titel L1 (Blechdicke 1).
2. ImBild:

— Klicken Sie auf 3 Punkte um den Aufsenumfang des Blechs: Der erste Kreis wird
gezeichnet. Je nach Einstellung wird ein Satz von 2 bis 4 Kreisen gezeichnet.

— Wahlen Sie den weifsen Anfasser aus und verschieben Sie den Kreis, um die
Blechdicke zu definieren.

—  Wahlen Sie den weifsen Anfasser aus und verschieben Sie Kreis, um die tatsachliche
Durchdringung zu definieren.
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A Dicke C Minimale Durchdringung
B Durchdringung

Wenn in der Schweifswulsteinstellung ein Wert flir Minimum penetration depth (Mindest-
Durchdringungstiefe) gewahlt wurde, wird automatisch der entsprechende Kreis angezeigt
(von 1/10 bis 1/2 der Blechdicke). Dieser Kreis kann vom Benutzer nicht verschoben werden.

Wenn ein Wert fiir Penetration measurement (Durchdringungsmessung) ausgewahlt wurde,
wird der Kreis automatisch angezeigt. Der Kreis muss vom Benutzer bewegt werden, um die
tatsachliche Durchdringung in das Blech zu messen. Der Kreis zur Messung der Metalldicke
kann nicht bewegt werden.

12.5 Durchdringungsweite
1. Klicken Sie im Datenblatt auf den Titel L1. Die Durchdringungsweite wird im Allgemeinen in
Hoéhe der Mindestdurchdringungstiefe gemessen.
2. ImBild:

— Klicken Sie nacheinander 2 Punkte an, die den Schnittpunkt zwischen der Linie der
Mindestdurchdringungstiefe und dem Einschweifsbereich markieren. Eine Linie wird
angezeigt. Die Messung wird sofort angezeigt.

— Klicken Sie auf die Linie und verschieben Sie sie, um eine bessere Darstellung zu
erhalten.
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A Breitendurchdringung

12.6 Durchdringung — Effektive Breite

Ausfuhrliche Informationen finden Sie unter Durchdringung - Effektive Breite in Erstellen von
Teilen und Schweifindhten =23

12.7 Verbindungswinkel

1. Klicken Sie im Datenblatt auf den Titel Alpha oder Beta, um die Messung auszuwahlen.
2. ImBild:

— Klicken Sie auf den Scheitelpunkt des Winkels.

— Bewegen Sie die Maus, um die erste Seite zu zeichnen, und klicken Sie mit der Maus.

— Bewegen Sie die Maus auf die andere Seite und klicken Sie mit der Maus. Auf der
Zeichnung sind 3 weifde Griffe dargestellt.

— Passen Sie bei Bedarf den Winkel an.
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A 127,15°

12.8 Kehle (Inkreis)

Dies wird normalerweise als G bezeichnet.

1. Wahlen Sie im Administratormodus den Zeichnungstyp auf der Schweifswulstdefinitionsseite
aus.

2. Aktivieren Sie entweder Radius (Radius) oder Triangle (Dreieck).

12.9 Linie (eigentlich Kreis)

Das Mafs ist der maximale Radius des Inkreises innerhalb der Schweifsnaht.
1. Klicken Sie auf den Schnittpunkt zwischen den beiden Platten.

2. Erweitern Sie den Kreisradius, um den vollen Inkreis zu erhalten.

3. Lassen Sie die Maus los.
4

In der endgiiltigen Zeichnung wird die Kehle durch eine gerade Linie angezeigt.
‘ ) _ .
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12.10 Dreieck (gleichschenkliges rechtwinkliges Dreieck)

Das Maf3 besteht aus der Hohe des maximalen gleichschenkligen rechtwinkligen Dreiecks.
Wir empfehlen Ihnen, die Schritte (1, 2 und 3) wie im Folgenden gezeigt auszufiihren.
1. Zeichnen Sie den Rand dieses Teils.

2. Zeichnen Sie das Dreieck, indem Sie mit dem oberen Punkt beginnen. Erweitern Sie den
Punkt bis zum Rand und lassen Sie die Maus schliefilich oben los.

3. Passen Sie die Hohe des Dreiecks der Kehlnaht an.

4. Passen Sie die HOhe des Dreiecks an. Das Mafs besteht aus der Hohe des Dreiecks.

5. Wabhlen Sie die untere Zeile, um die Hohe anzupassen.

6. Verwenden Sie bei Bedarf die 3 weifsen Griffe, um das Dreieck auszurichten, wenn Bleche
nicht 90° entsprechen.

7. Verwenden Sie die Tabulatortaste, um das Dreieck nach links/rechts/oben/unten zu
drehen.
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12.11 Geodreieck

Gehen Sie wie folgt vor, um die Lange einer Linie senkrecht zu einer Referenzlinie zu messen.

1. Wabhlen Sie die Messung aus.
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2. Klicken und halten Sie die Maus im Bild, um die Referenzlinie zu zeichnen.

A Referenzlinie

B Messlinie

3. Lassen Sie die Maustaste los, um die Referenzlinie anzuzeigen.

4. Doppelklicken Sie, um die Messlinie zu zeichnen.

12.12 Kontrollkastchen

Sichtkontrolle der Schweifdwulst

Einige Schweifsnormen verlangen keine geometrische Bewertung der Schweifsnaht, sondern
nur eine Sichtprifung, um festzustellen, ob die Schweifdnaht richtig oder falsch ist.

Um diese Art der Inspektion zu erleichtern, ist ein Tool in die Software implementiert.
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Wenn eine neue Softwarekonfiguration erstellt wird, ist das neue Tool Checkbox
(Kontrollkastchen) in der Dropdown-Liste verfligbar.

| Parallel
I Line
Angle
! Region (Area)
Circle (Diameter)
Circle (center)
Triangle
Thickness sheet metal 2 Set Square
Gap Checkbox
keyboard input

loining angle 2
Porosity

Min penetration sheet 2 Formula

Weld Bead penetration width 2 Line Free

Penetration sheet metal 2 Polyline
Arc length
Leg length
Circle (radius)

Al5

Undercut2 ‘ Checkbox v |

Um eine Schweifsnaht zu bewerten, erstellen Sie ein Kontrollkastchen.

— Wenn das Kontrollkastchen deaktiviert ist, ist die Schweifsnaht falsch — Das Ergebnis
wird in ROT angezeigt

— Wenn das Kontrollkastchen aktiviert ist, ist die Schweifsnaht korrekt — Das Ergebnis wird
in GRUN angezeigt

Andern der Farben des Textes

Bei Bedarf kdnnen Sie den Text andern, der angezeigt wird, wenn Schweifsnahte korrekt oder
falsch sind, indem Sie Settings.exe im Installationsordner der Software verwenden.

2{ActPene?) Corformity. Undercut? ———
0 f2 ; Conformi
O ] O (ActPene2) Conformity GhciPenes) =
0.20 CHK:OK 0.00 ~ - oK
0.00 CHK:NCK 0.00 — - E'n]mx ST M uuufa‘ijd'
200 000 000 [0.20/t.00 |[2.00/0.00 — C o
0.00 0.00 0.00 i oL

12.13 Tastatureingabe

Sie kdnnen die Tastatur verwenden, um numerische Werte in die Mafstabelle einzugeben.
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1. Wahlen Sie unter Enter extra measurements number (Zahl der zusatzlichen Messungen
eingeben) die Option Keyboard input (Tastatureingabe) aus.
| Parallel
I Line
Angle
: Region (Area)
Circle (Diameter)
Circle (center)
Triangle
Thickness sheet metal 2 Set Square
Gap Checkbox
keyboard input
Joining angle 2
Porosity
Min penetration sheet 2 Formula
Weld Bead penetration width 2 Line Free
Penetration sheet metal 2 bl
Arc length
Leg length
Circle (radius)
AlS
Undercut2 | keyboard input V|
2. Wenn Sie eine Messung durchfiihren, kdnnen Sie jetzt numerische Werte eingeben.

Verwenden Sie einen Dezimalpunkt () und kein Komma (,).

Part selection | Tweld v Weld bead selaction| 14 Machine selection

1

i Throat MiniPL y penel

0.00/000 000/0.00 0.00/0.00 0.00/0.00 0.00/000
Max +- y + +- - /

(> Batch_number: Field2 :

12.14 Porosity (Porositat)

Mit dem Messwerkzeug Porositat konnen Sie folgende Messungen durchfiihren:
. % der Porositaten in der Schweifdnaht (in %)

. Area (Bereich) der Porositaten in der Schweifnaht (in mm’)

«  Count (Anzahl), d.h. Anzahl der Porositaten in der Schweifsnaht
«  Max (Max), d.h. Grofse der grofsten Pore in der Schweifsnaht (in mm)

Porosity

‘ Porosity

v | Area n. Diam. (um) 500

%
Area

Count
Max

Sie kdnnen auch einen Grofdenfilter verwenden, um die Poren nur bis zu einer bestimmten
Grofse zu beriicksichtigen.

StructureExpert Weld-6/-12 51



12 Messwerkzeuge

12.14.1 Schrittweise Porositiatsmessung

r

Porosity

to draw a region of interes

original image

Manually (Manuell)

Fihren Sie manuelle Korrekturen durch, um die gesamte Schweifsnaht zu erkennen, wenn der
Kontrast zwischen der Schweifsnaht und dem Grundmaterial zu gering ist.

52
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12 Messwerkzeuge

1. Zeichnen Sie die Schweifskontur manuell.

2. Mit den Tasten Delete (Loschen) und Add (Hinzufiligen) konnen Sie die
Schweifinahterkennung manuell einstellen.

Draw a freehand line to indicate
m the area to add/remove

3. Doppelklicken, um das Polygon zu schliefsen.

Auto (Auto)

Erkennen Sie die Schweifsnaht automatisch, wenn der Kontrast zwischen der Schweifsnaht
und dem Grundmaterial gut ist.

. Zeichnen Sie ein Rechteck um die Schweifsnaht.
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Threshold (Schwelle) — Auswahl der Porositat
1. Klicken Sie auf die Schaltflache Threshold (Schwellenwert).

election (green)

2. Stellen Sie den Erkennungsregler manuell ein, um die Porositaten griin einzufarben.

3. Wenn die Schwellenwerte festgelegt sind, klicken Sie auf die Schaltflache Validate
(Validieren).
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Manuelle Korrekturen — Porositat

Das Menii Delete objects (Objekte l6schen)

. Mindestfiltergrofse anwenden: Léschen Sie alle Poren bis zu einem bestimmten
Durchmesser gemafs den Konfigurationseinstellungen.

= Manuelle Reinigung: Klicken Sie auf das Symbol, und klicken Sie auf das zu ldschende
Objekt.

. Bereich: Loschen Sie alle Objekte innerhalb eines nachgezeichneten Bereichs.

Das Menii Add Objects (Objekte hinzufiigen)

Add Objects

. Locher fillen: Fiillen Sie die Locher in allen unge6ffneten Objekten, wenn ein Objekt
offen ist, wird das Loch nicht gefillt.
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. 3 Punkte Kreis/Freeline/Polygon: Zum manuellen Erstellen eines Objekts (Poren) im
Schweifsnahtbereich.

12.15 Formel

Verwenden Sie eine Formel, um eine neue ,,Messung” zu erstellen, die das Ergebnis einer
Berechnung zwischen zwei oder mehreren anderen Messungen ist.

Beispiel

Formula V\ =calc(L1+L2+L3+L4+L5)

Weitere Informationen zur Verwendung von Formeln finden Sie im Abschnitt Akzeptanzkriterien
mit Formeln unter Erstellen von Teilen und Schweifsnahten =23.

12.16 Linie frei

1. Zeichnen Sie eine freie Linie auf das Bild, um die Lange der Linie zu messen.
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12.17 Polylinie

1. Zeichnen Sie eine Polylinie auf das Bild, um die Lange der Linie zu messen.

2. Klicken Sie mit der Maus, um die Form der Linie zu andern.

12.18 Bogenlange

Sie kdnnen die Lange eines Bogens messen.
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1. Klicken Sie auf 3 Punkte, um den Kreisbogen zu definieren.

2. Verschieben Sie bei Bedarf die Linie.
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12.19 Schenkellange

Siehe . Durchdringungsweite =44.

12.20 Kreisradius

Die Messung eines Kreisradius wird mit dem Kreis nach der Messung angezeigt.

13 SchweifSwulstmessungen

Schweifswulstmessungen ist der Hauptmodus. Autorisierte Benutzer kénnen die Teile
basierend auf den vom Administrator definierten Einstellungen messen, um die Ergebnisse mit
den Akzeptanzkriterien zu vergleichen.

Fir ein ausgewahltes Teil und eine Schweifswulst werden nur die definierten Messungen
angezeigt.

1. Wahlen Sie Weld Bead Measurements (Schweifswulstmessungen) aus.

2.  Wabhlen Sie im Operator (Bediener-Feld) einen Bediener aus.

3. Geben Sie im Feld Password (Passwort) das Passwort ein.

Messreihenfolge

Aufder in Sonderfallen miissen die Messungen in einer logischen Reihenfolge durchgefiihrt
werden:

L1, PS1

L2, PS2

LP1, LP2

Alpha und Beta...
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13.1 Zeichnungseigenschaften

Farbe und Dicke jedes Zeichenwerkzeugs dndern

1. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den Namen des Mafsbeschriftungswerkzeugs, z. B.
T2.

2. Das Fenster Graphical properties (Grafische Eigenschaften) wird angezeigt.

B Graphical properties

Thickness : |2 E

T2 Throat

0.00/0.00 0.00/ 0.00 0.70/ 0.00
" - -

Andern der Grof3e der Beschriftung und grafische Anderung

1. Gehen Sie zu "Anmerkungen"

2. Umdie Schriftart zu andern, wahlen Sie Font (Schriftart) und nehmen Sie Ihre Einstellungen
vor.

Annotations

Margins :

Justification :
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3.  Umden Pfeil zu andern, wahlen Sie Arrow (Pfeil) und nehmen Sie Ihre Einstellungen vor.

Annotations

4. Umdie Zeile zu &ndern, wahlen Sie Line (Linie) und nehmen Sie Ihre Einstellungen vor.

Annotations

| T

Fill

Cchlr : E

B Transparent

14 Schritt-fur-Schritt-Messtraining

Stellen Sie sicher, dass die richtige Konfiguration ausgewahlt ist:

. Ein Teil auswahlen =62
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141

14.2

62

. Eine Schweifdwulst auswahlen =62

. Ein Gerat auswahlen =63

. Messtyp auswahlen =63(0ption)

. Ein Bild aufnehmen =64

. Kamera- und Lichteinstellungen =64 (Option)

. Bildgrofse =65

. Schweifsnaht-Wulst-Messung mit vordefinierter Schablone =65
e  Zusatzliche Informationen =65

. Kommentare und Kontrollkastchen hinzufligen =65
e Textund Pfeile hinzufligen =66

. Messergebnisse zum Bild hinzufiigen =67.

. Ergebnisse speichern =69

Messreihenfolge

Aufder in Sonderfallen miissen die Messungen in einer logischen Reihenfolge durchgefiihrt
werden:

L1, PS1

L2, PS2

LP1

LP2

Alpha 1 und 2
Kehle, etc.

Spalt, Einschnitt, etc.

Ein Teil auswahlen

. Wabhlen Sie das Teil aus dem Dropdown-Menii aus.

Weld bead selection|

Eine Schweifdswulst auswahlen

Wabhlen Sie die Schweifswulst, die Sie messen mochten, aus dem Drop-Down-Mend aus.

Weld bead selection

Die Daten der ausgewahlten Schweifdwulst werden unten auf dem Bildschirm angezeigt.
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14.3 Ein Gerat auswahlen

Die Auswahl des Schweifsgerats ist wichtig fiir die Nachverfolgungsdaten.

1. Wabhlen Sie das Schweifdgerat aus dem Dropdown-Men( aus.

Machine selection | Welding_Machinel V‘

2. Stehen mehrere Schweifsgerate zur Verfiigung, kénnen Sie einer Schweifswulst ein Gerat
zuweisen: Klicken Sie auf das Dropdown-Meni und wahlen Sie den richtigen Namen des
Gerats aus.

Machine selection

Welding Machinel
Welding Machine2

Welding Machine3

Welding Machine4

Tipp
l @ Sie kdnnen das Gerat in Ihrer Konfiguration umbenennen.

Hinweis
0 Der Excel-Bericht kann Daten sortiert nach dem ausgewahlten Schweifsgerat

darstellen.

14.4 Messtyp auswahlen

Die Auswahl des Messtyps ist wichtig fur die Datenverfolgung.

1. Wabhlen Sie den Messtyp aus dem Dropdown-Meni aus.

Machine select‘ion‘ Type| Shift 1 v
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Die verschiedenen Arten der Messung werden mit der allgemeinen Beschreibungseinstellung
definiert. Sie ermdglichen es Ihnen, die Daten je nach Typ (z. B. Produktion, Entwicklung, Audit)
zu sortieren.

Hinweis
c Der Excel-Bericht kann Daten sortiert nach dem ausgewahlten Schweifsgerat
darstellen.

14.5 Ein Bild aufnehmen

1. Klicken Sie auf Live On (Live An).
Dadurch wird das Livebild aktiviert und die Kameraeinstellungen werden verflighar.
2. Klicken Sie auf Live image Off (Live-Bild aus), um das Bild aufzunehmen.

3. Wenn Sie zu Live On (Live An) wechseln, werden Sie aufgefordert, die Ergebnisse zu
speichern.

Wenn Sie die Ergebnisse speichern, wird die Ergebnistabelle geleert.

14.6 Kamera- und Lichteinstellungen

1. Passen Sie die Kamera- oder Lichteinstellungen an, um ein klares und kontrastreiches Bild
der Schweifdwulst zu erhalten.

foom X &.4

A Vergrofserungswert berechnet auf einem 23-Zoll-
Bildschirm mit einer Auflésung von 1920*1080. Eine B Sichtfeld (mm oder Zoll).
Toleranz sollte berticksichtigt werden.
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14.7

14.8

14.9

Bildgréfe
Verwenden Sie die Funktionstaste F2, um zwischen Fit to window (An Fenster anpassen) oder
100% resolution image (Bild mit 100 % Auflosung) umzuschalten.

Diese Software enthalt eine Megapixel-Auflésung. Die meisten PC/LCD-Bildschirme bieten
keine ausreichende Auflésung, um eine solche Auflésung anzuzeigen.

Wenn Sie Fit to window (An Fenster anpassen) verwenden, empfehlen wir IThnen, den
Zoombereich zu verwenden, um eine genauere Messung zu erhalten.

Hinweis

0 Verwenden Sie die Funktionstaste F5, um ein Bild aufserhalb des
Ergebnisordners dieser Software zu speichern. Klicken Sie auf das Bild und
driicken Sie F5.
Wenn wir dies tun, nachdem wir auf Save result (Ergebnis speichern) geklickt
haben, wird das gespeicherte Bild mit allen Messungen gespeichert, die in
diesem Bild zusammengefiihrt werden.

Schweifdnaht-Wulst-Messung mit vordefinierter Schablone
Die Messungen mussen in einer bestimmten hierarchischen Reihenfolge durchgefihrt werden:
Dickenmessung (Abstand zwischen zwei Linien oder Kreisen), Durchdringung usw.

. Die Messergebnisse sind in der Tabelle gezeigt

«  Messungen aufserhalb des Bereichs sind in der Tabelle rot dargestellt

- Verwenden Sie die Umschalttaste auf der Tastatur, um eine gerade Linie zu zeichnen

Zusatzliche Informationen

Der Administrator kann maximal 3 Bereiche mit zusatzlichen Informationen erstellen, die
ausgefillt werden miissen, zum Beispiel:

e Chargennummer

e Seriennummer des Teils

. Herstellungsdatum

. Usw.

Fur die Berichterstellung sind diese 3 Felder wichtig, wenn Sie die Ergebnisse nach dem
Messvorgang sortieren mdchten: Zum Beispiel nach Datensortierung, Berichterstellung,
Statistiken usw.

14.10 Kommentare und Kontrollkastchen hinzufiigen

Bevor Sie die Ergebnisse speichern, kdnnen Sie Kommentare zur Schweifdwulst hinzufliigen.

Sie kénnen auch vom Administrator definierte Kontrollkdastchen verwenden, um eine Vorgabe
auf der Schweifdwulst zu kennzeichnen:

. Poren
. Risse
. Usw.
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B Porosities

¥ Merge drawings ¥ Merge measurements

Kommentare und Kontrollkastchen werden im Bericht und in der Excel-Tabelle angezeigt.

14.11 Text und Pfeile hinzufiigen
Das Feld auf der rechten Seite des Bildschirms zeigt die Registerkarten Camera (Kamera) sowie
die Registerkarten Annotations (Anmerkungen) an.
Sie kdnnen ein grafisches Overlay jederzeit verschieben, andern oder léschen.
Vor der Anmerkung miissen Sie Farben und Schriftgréfse konfigurieren.
1. Wahlen Sie die Registerkarte Annotations (Anmerkungen).

2. Um Schriftart, Pfeile und Zeilendefinitionen zu konfigurieren, wahlen Sie die Registerkarte
Font (Schriftart), die Registerkarte Arrow (Pfeil) und die Registerkarte Line (Linie).

Annotations
Annotations

Annotations

osition and color

CI:I":”- : E

@ Transparent

S - -

Margins :
Justification :

» Show borders

@ Ajust borders

Pfeile
1. Um einen Pfeil einzufligen, klicken Sie auf das Pfeilsymbol.

2. Klicken Sie dann auf das Bild.
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3. Verwenden Sie die Griffe, um einen Pfeil zu &ndern oder zu verschieben.

Text

1. Um einen Text einzufligen, klicken Sie auf das Textsymbol. Der Text wird in einem

Textrahmen platziert.
T ||

2. Um den Textrahmen zu positionieren, klicken Sie an der gewlinschten Stelle in das Bild
und halten Sie die linke Maustaste gedriickt, wahrend Sie mit der Maus ein Rechteck
aufziehen.

3. Wenn Sie die Maustaste loslassen, konnen Sie den Text an der Position des blinkenden
Cursors schreiben.

4. Um einen Textbereich zu verschieben, wahlen Sie ihn aus und legen sie ihn an der
gewlinschten Position ab.

5. Um einen Text zu andern, driicken Sie die Strg-Taste auf der Tastatur und klicken Sie in
den Textrahmen.

Diese Eigenschaften gelten auch fiir Mafsbeschriftungen auf den Bildern. Siehe
auch.Messergebnisse zum Bild hinzufligen =67 Dies gilt auch flir Mafsbeschriftungen, deren
Grofse Sie andern kdnnen.

14.12 Messergebnisse zum Bild hinzufiigen

Sie kénnen eine ausgewahlte Messung manuell genau dort hinzufligen, wo sie im Bild bendtigt
wird. Klicken Sie auf das Messergebnis und eine Beschriftung wird im Bild mit dem
Messergebnis angezeigt.

Die Textfarbe hangt von den Akzeptanzkriterien ab (rot oder griin).

Die Hintergrundfarbe hangt von der allgemeinen Einstellung ab.
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14 Schritt-fur-Schritt-Messtraining

1. Wenn Sie den Cursor der Maus (ber den Ergebnisbereich bewegen, andert sich dieser von
einem Standard-Cursor in eine geschlossene Hand. An dieser Stelle konnen Sie die Messung
und deren Kopfzeile im Bild ablesen, indem Sie auf das entsprechende Messfeld klicken.

Weld bead selection| Lap Weld

1

2. Passen Sie die Position an, indem Sie das Element ziehen und ablegen.

3. Sie kdnnen alle Mafse automatisch zum Bild hinzufligen, indem Sie auf die Schaltflache
Measurements (Mafse) klicken.

Measurements

4. Alle Mafsbeschriftungen werden auf dem Bild angezeigt (die Standardposition ist der erste
angeklickte Punkt).
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5. Sie kdnnen automatisch alle Mafsbeschriftungen auf dem Bild hinzufiigen, indem Sie auf
die Schaltflaiche Measurements(Messungen) klicken.

Die Beschriftung wird dort angebracht, wo der Benutzer anfangt, das Werkzeug zu

zeichnen (Parallel, Linie...).

14.13 Ergebnisse speichern

Wenn Sie die Messungen abgeschlossen haben, speichern Sie die Messergebnisse. Die Daten
stehen fir statistische Zwecke zur Verfligung.

1. Wabhlen Sie Save Results (Ergebnisse speichern) aus.
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Vor dem Speichern der Ergebnisse kdnnen diese Optionen ausgewahlt werden:

. Merge drawings(Zeichnungen zusammenfiihren)
«  Merge measurements(Messungen zusammenfihren)
. Merge scale bar(Mafdstabsleiste zusammenfiihren)

. Merge construction lines and texts (Konstruktionslinien und Texte zusammenfiihren)

Merge drawings(Zeichnungen zusammenfiihren)

Alle Messzeichnungen werden im Bild zusammengefiihrt.

Merge measurements(Messungen zusammenfiihren)

In der oberen linken Ecke des Bildes wird eine Mafstabelle sowie der Name des Teils und der
Schweifdnaht angezeigt.

Ford C344 MCA Wagon |Naht 3_2
SE 21 y

Merge scale bar(Maf3stabsleiste zusammenfiihren)

In der unteren linken Ecke des Bildes wird automatisch ein Mafsstab eingefligt. Die Lange der
Mafsstabsleiste und die grafischen Eigenschaften kdnnen nicht angepasst werden.

Konstruktionslinien und Texte zusammenfiihren

Wenn Sie die Messungen zusammenfiihren, wird jeder Messungstitel in der gleichen Farbe wie die
flr die Zeichnungen definierten angezeigt. Zusatzlich werden die Messwerte gemafs den
Akzeptanzkriterien eingefarbt:

e Grin: Innerhalb des zulédssigen Bereichs

. Rot: Aufserhalb des zulassigen Bereichs
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15 Ergebnisdateien

Alle Messergebnisse und Bilder werden in einem eigenen Ordner gespeichert.

Fir jede Softwarekonfiguration wird ein Ergebnisordner erstellt, der Folgendes enthalt:

Teileinstellungen
Schweifdwulsteinstellungen
Ergebnisdateien

Bilder

Usw.

Standardmafig werden diese Ergebnisordner im Ordner C:\Struers\StructureExpert Weld-6
oder C:\Struers\StructureExpert Weld-12 erstellt.

Wenn Sie den Standardspeicherpfad &ndern méchten, siehe Anhang 1: Andern des
Netzwerkspeicherpfads =106

Softwarekonfiguration

Configuration : Ford MCA 18_01_2011.ini

Der Installationsordner

cri 29/04/201310:5
Configurations 30/04/201316:3
Doc 29/04/201310:5
Ford MCA18_01_2011 29/04/2012 10:5
. Icones 20 1310:5
log 20/04/2013 10:5
. plans 29/04/2013 10:5
Der Konfigurationsordner
Cordons
Rapports
| Results
| Stdrapports

Der Ordner Cordons (Cordons) enthélt alle Einstellungen fiir Teile und Schweifdinahte.
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16

16.1

72

. Ford C344
Ford C344 MCA Grand
. Ford C344 MCA Wagon

Der Ordner Results

Ford C344 MCA Wagon_Naht 3_1
Ford C344 MCA Wagon_Naht 3 2
Ford C344 MCA Wagon_Naht 3 3
Ford C344 MCA Wagon_Naht 4_1
Ford C344 MCA Wagon_Naht 4_2
Ford C344 MCA Wagon_Naht 4_3
Ford C344 MCA Wagon_Naht 32 1
Ford C344 MCA Wagon_Naht 32_2

|| Naht31
| ] Maht3.2
|| Naht33
|| Maht3.4
|| Maht35
|| Mahtz 1
|| Mahts2
[] Maht4_3
|| Nahts 4
|| Mahts5
|| Maht51
|| Naht5_2
|| Maht53
|| Naht5_4
| ] Maht5.5

@_] Ford C344 MCA Wagon_Naht 3_1.xls
B Ford C344 MCA Wagon_Naht 3_2.xls
_E_] Ford C344 MCA Wagon_Naht 3 3.xls
@__] Ford C344 MCA Wagon_Naht 4_l.xls
@_] Ford C344 MCA Wagon_Naht 4_2.xls
B Ford C344 MCA Wagon_Naht 4_3.xls
_@_.] Ford C344 MCA Wagon_Naht 32_1.xl
@_] Ford C344 MCA Wagon_Naht 32_2.xl

Der Ordner Results enthalt alle Messergebnisse und Bilder.

s

s

. Fir jede Schweifsnaht wird ein Ordner erstellt, in dem alle Bilder gespeichert werden.

. Fir jede Schweifsnaht wird eine Excel-Datei erstellt, in der alle Ergebnisse gespeichert

werden.

Jeder Ordner und jede Datei wird wie folgt identifiziert: Teilname_Schweifsnahtname

Dateien nicht zulassig. Unsachgeméaf durchgefiihrte Anderungen kénnen die

Erstellung des Berichts verhindern.

Hinweis
o Manuelle Anderungen sind im Bilderordner oder in den Ergebnissen der Excel-

Um auf Anderungen der Ergebnisdateien zuzugreifen, siehe Das DataView Modul (Option) =92.

Berichte

Generieren eines HTML-Berichts

Verwenden Sie diese Funktion, um die Ergebnisse auf einer HTML-Seite zu drucken.

Um auf diese Funktion zuzugreifen, klicken Sie auf Print Weld Report

(Schweifsbericht drucken).
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16.2

Die HTML-Vorlage ist fest vorgegeben und kann nicht verandert werden.

Wenn auf dem PC ein PDF-Erstellungsprogramm verfligbar ist, kdnnen Sie den Bericht als
.PDF-Datei speichern.

Andern des Logos in einem HTML-Bericht
So fligen Sie dem HTML-Bericht Ihr eigenes Logo hinzu:
1. Gehen Sie zu ... \Welding\Reports\En\Xml\HTMLBead (En = der Sprachordner).

2. Ersetzen Sie die Datei logo.jpg durch Ihre eigene Logodatei mit demselben Namen.

Generieren eines Excel-Berichts

Verwenden Sie diese Funktion, um die Ergebnisse in eine Excel-Datei zu drucken.

1. Um auf diese Funktion zuzugreifen, klicken Sie auf Excel Report (Excel-Bericht).

Autorisieren von Excel-Makros

Um Excel-Berichte verwenden zu kénnen, miissen Sie eine Excel-Option
andern.

1. Wabhlen Sie File (Datei) > Options (Optionen) > Trust Center (Vertrauenscenter).
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Excel Options ? *
General =
Help keep your documents safe and your computer secure and healthy.
Formulas
Data Security 8& more
Biouting Visit Office.com to learn more about protecting your privacy and security.
Eate Microsoft Trust Center
Language
Microsoft Excel Trust Center
Accessibility

The Trust Center contains security and privacy settings. These settings help keep your
Advanced computer secure, We recommend that you do not change these settings.
Customize Ribbon
Quick Access Toolbar
Add-ins

Trust Center

oK | | Cancel

2. Wahlen Sie Trust Center Settings (Vertrauenscenter-Einstellungen...).

3. Wahlen Sie Macro settings (Makroeinstellungen).
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Trust Center ? X

Trusted Publishers Macro Settings

Trusted Locations

Dizable VBA macros without notification
Trusted Documents
Disable VBA macros with notification
etede Sl nieataion Disable VEA macros except digitally signed macros

Add-ins [] Enable VBA macros (not recommended; potentially dangerous code can run)

ActiveX Settings

- ] Enable Excel 4.0 macros when VBA macros are enabled
Macro Settings

Protected View Developer Macro Settings

Message Bar Trust access to the VBA project object model
External Content
File Block Settings
Privacy Options

Form-based Sign-in

4. Aktivieren Sie das Kontrollkdstchen Trust access to the VBA project object model
(Zugriff auf das VBA-Projektobjektmodell vertrauen).

Andern des Logos in einem Excel-Bericht

So fligen Sie dem Excel-Bericht Ihr eigenes Logo hinzu:

1. Gehen Sie zu C:\Struers\StructureExpert Weld\Welding\Reports\En\Xml\ExcelBead
(En = der Sprachordner).

2. Offnen Sie die Datei Weld_bead_report_template.

L Reports

&3 Weld_bead_report_template

3. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Struers Logo, wahlen Sie Change Picture,
wahlen Sie This device und 6ffnen Sie schliefslich Ihr eigenes Logo von IThrem Computer
aus.

4. Speichern Sie diese neue Datei unter demselben Namen, und Ihr nachster Bericht wird
mit Ihrem eigenen Logo erstellt.
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@ Avosawe @or) H O« P B 5 Weld. . Savedto.. v s @ - o x

File Home Insert Page layout Formulas Data Review View Automate Developer Add-ins Help Acrol

A = % @ = 0 @ e
Clipboard | Font | Alignment | Number =[5 Cells | Editing
. v v v 7 N v

Styles Add-ins ~

Image 1 ~ P fx ~
g Bi- v
Style Crop
) ] E F G H |

4 K L 11 a

1

2 i

H ] nent report

g | Search the menus

3

13 General infor

7| [Date A Cut

8 User

E1 [® copy

i | [Detaledinor [T Paste Options: [aformation |- Wale |

B I R

" | R

5 ﬁj I R

1

7

" Place in Cell

5] -

20| Twe [+ Reset Picture & Size Visual defects |~ Yalue |+

Fal

2 d Change Picture > | &3 This Device...

23

2 )] £ From Mobile Device...

26 =

27 Bring to Front > | Fdl From Stock Images...

28

25 Send to Back > | E@ From Online Sources...

30

a Link 5| %5 Fromlcons..

33

M4 o

35

> Save as Picture...

ki

] Assign Macro..

40

4

e EZ View Alt Text...

43 -

H 10 size and Properties...

45

2 < Format Picture...

43

43

50

61

52

63 v
>

< > Feuill ' Feyil2 = Feuil3 + g

A Em

57 47

&

!
e

. Ready T3 Accessibility: Unavailable [ Display Settings. H m -5+ + 70%

16.3 Erstellen eines SchweifSwulstberichts

Verwenden Sie diese Funktion, um einen Schweifswulstbericht zu erstellen.

1.

76

Um auf diese Funktion zuzugreifen, klicken Sie auf Excel Report (Excel-Bericht).
ﬂ
Klicken Sie auf die Registerkarte Weld bead (Schweifswulst), um die Ergebnisse der aktiven
Schweifswulst zu drucken.
Diese Funktion erfordert Excel 2003 Professional Edition oder besser.
Wahlen Sie die Vorlage aus, die Sie verwenden mdchten.

Klicken Sie auf OK (OK).

Alle Ergebnisse werden automatisch in der ausgewahlten Vorlage aktualisiert.
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I% Sl'ruel's Measurement report

General informations.

Date 03/2018 11n32m: Machine

User Type

Part New_Part Weld beac T weld with triangle

Detailed informations Information T Value -
ap Batch_Mumber

Class
Design.
Mat. 1
Mat. 2
Width 1

Results ~ |Visual defects | »| Value ~

:
i

Type + |Min

t 0
t2 0
a(throat) 1,43
h{gap) 0
minpenet 0
minpene2 o

b1i{penewth1 2,05
b2 (penawth?’ 304
fl{actpensl) 02
f2(actpene2) 02

R
=
=
i

-1.000

16.4 Arbeiten mit Excel- und Schweifd3nahtberichtvorlagen

1.  Starten Sie Excel.

Open XML ? X

Please select how you would like to open this file:
() As an XML table

() As a read-only workbook

© Use the XML Source task pane:

2. Klicken Sie auf die Registerkarte Developer (Entwickler), um auf die XML-Quelle
zuzugreifen.

3. Wahlen Sie in Excel File (Datei) > Option (Option) > Customize the ribbon (Meniiband
anpassen) > Check Developer > (Entwickler priifen).

4. Klicken Sie auf die Quelle.

XML-Mapping
1. Klicken Sie auf Add (Hinzufligen).
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2. Navigieren Sie zu ...\Welding\Reports\En\Xml\HTMLBead\data.xml, wobei En den
englischsprachigen Ordner bezeichnet.

Klicken Sie auf OK (OK).

4. Ziehen Sie die XML-Informationen per Drag & Drop aus der Liste in die Excel-Tabelle, um die
gewtlinschte Vorlage zu erstellen.

@ dutosee @0) [H D~ & Ov 5 Weld besd repont templaess - Compatbity Made « Saved o this PC v £ Search @ - o .

Fle Home Insert fagelaout formulas Data Review View Awtomate Developer Help Aobat = Comments
e (O3 6| SN G |[E]E S
it v e et e ot o e o Bl VwCode | purionpacs. o
Basic A Macro Security Add-ins Add-ins  ~ Mode [Zl fun Dislog &
Code Addins Conliols o
v i L~ v

o : r S "

s c
'4 Struers Measurement report

.
XML Source v ox

L mags i this workbook:

WELDING_MESURES Map o

[ = &5 wewDiNG mesuRes

3 GENERAL

| oate

[opsers =] [ s |

CEB2gEa5 55525888 BREREBNNNENRES

Verty Map for Export..
v

@ T tor mspng

L5 ¥ Feuill  Feuil2  Fewild o i >
Reaoy B3 T Acessbiry. Unmibole Goupwysewnos B — %

@ toswe @) [l D~ ' G- T Weld bead report templatexds - Compatibity Mode » Saved o this PC v P search @ - o «x
R e e e e e e e e e W e Pt © Commens
BEI OO B SN I E]Te e
Ve Mz BB Vs Rt teences Goa COM it e BV ot ||| Decpnion ps @t
Basic A Macra Secuity Add-ins Add-ins  ~ Mode [ZI Run Dislog B rerie
o8 ~JE favl v
‘A 8 [3 ] E F 3 H
g XML Souree v ox
i
:| |7 struers Weasurement report e
i B = R '
5] |user Tywe & GENERAL
HE = o
3 5 s
3 {14 Configuration
" { i-d Piece
15 i~E Machine
b =] ]
® @ PIECE
19 3347 mesure
2 g checkbox
aL - COMMENT
% e
2 33-igr OPTIONCOMMENTS
) @7 MAGNIFICATION
:
:
i
,,
:
:
:
n
y
g
:
:
:
:
:
:
3
3
i
i
g
@ g
H Toimpar s, ue e mport LDt bt o th st o
O st = |k ap..
: i

@ Tstor s

< Feuill | Feuil2  Feuil e £ >
Rea B Accsiny. Uneaisie Rovpmsetnss B - s

5. Wenn die Vorlage fertig ist, speichern Sie sie im folgenden Ordner:
... \Welding\Report\En\XML\Excel bead/ xxxx

Die neue Vorlage wird nun im Auswahlfenster mit eigenem Namen angezeigt.
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16.5

Generieren eines Teileberichts

Ein vollstandiger Teileberichtgenerator ist in der Software enthalten. Die Vorlage wurde
entwickelt, um die meisten Anforderungen abzudecken. Die Vorlage kann nicht geandert
werden.

Es werden 2 Vorlagen bereitgestellt:
. Part_batch_number_report.xls

. Weld_report.xls

1. Um auf diese Funktion zuzugreifen, klicken Sie auf Excel Report (Excel-Bericht).

2. Klicken Sie auf die Registerkarte Part (Teil), um auf diese Funktion zuzugreifen.
Diese Funktion erfordert Excel 2003 Professional Edition oder besser.
Wahlen Sie die Vorlage aus, die Sie verwenden mdchten.

4. Klicken Sie auf Execute (Ausfihren).

Zusatzliche Vorlagen

Wenn das Min & Max Eingriffsgrenzenmodul in der Software enthalten ist, stehen 2 zusatzliche
Vorlagen zur Verfligung:

. Part_batch_number_report_ActL.xls

«  Welds_report_ActL.xls

Betrieb

Hinweis
0 Das Modul Report Generator (Berichtersteller) ist erforderlich, um
1

benutzerdefinierte Berichte zu erstellen.

Wahlen Sie Ihr Teil und die Filter aus.

Selection b

Part

! ]
TerpE 1
pert1
Stwtdaste |11 | | Fetruay v [ 22 |
v date 1 v | Febrary o] |2 .
Tyoe
& 4l mesmres
 Batech e - |
[ Machne
- |
I~ savenpaf
Cancel ok
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2. Klicken Sie auf OK (OK).
Der Bericht ist in 2 Abschnitte (Registerkarten) unterteilt:

Erster Ubersicht aller Messwerte und Checkboxen
Abschnitt
Zweiter Bilder aller gemessenen Schweifsnahte mit Messungen und
Abschnitt Kommentaren
/f StI'IIBI'S Measurement report
General informations
Date 25/07/2024 1Bh58md8s Machine
User admin Type
Part New_Part Weld bead
...... I > 3|
o T ]
Type - |Min v‘Act Min ~ ’M‘lMa: - lMu ~ |Measure ~ Results - |Visual defec ~ Value ~
81 o)- - -
t2 0|-
a(throat) 4,24~ -
h(gap) 0|- - 2.00
minl 0}-
minpene2 0|-
bl{penewthl) 8,76|-
b2({penewthl) 6,05)-
f1 1,75|-
f2(actpene2) 0.2|-

16.6 Andern eines Schweifwulstberichts
Beachten Sie, dass es in diesem trennen nicht um den Teilebericht geht, der mehrere Wulste
enthalt.

1. Offnen Sie je nach ausgewahlter Sprache die XLS-Datei im Sprachordner. En fiir Englisch, Sp
fir Spanisch und Fr flr Franzdsisch.
Offnen Sie "welds.xls" in \Welding\Reports\En\models.

Welding » Reports » En » models

- MName

|&| loge.bmp
@I monitor.xls
=| Partxls

Eﬂ_=L| welds.xls
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2.  Importieren Sie das Bild, das Sie auf der ersten Seite haben mdchten.

AB g D E F Ls ] H [ ] _EL
1 WELDING EVALUATION
1 FART N*
3 1
)
:]. (.-".\"“I]III'J'F"
bl Tha_1 e
8 wfo 2 o &
3 nio_3 nfo_F
m | e d
i
14 | Filers | il filens
11 [ Start dater
14 Tl dule
13
" Toow
17 | waerine
"
1o
=
il
E]
]
]
8
)
ol
#
=@
m
a
=

I:Iinweis
a Andern Sie nichts anderes am Bericht.

3. Speichern Sie die Datei im selben Pfad mit einem neuen Namen, in diesem Beispiel
"welds_Part123.xls".

‘Welding » Reports » Em * models

™ Mame

[&] loge.brmp
=1 monitorxls
3-1 Partxls

@ welds.xls

welds_Part123.xls

4. Offnen Sie den Bericht.
Welding * Reports » Part

[} Mame ’

t) AppData.ini
ﬂj Part_batch_number_report.xls
H_"I Welds_report.xls
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5.

6.
7.

8.

82

Gehen Sie zur Registerkarte Developer (Entwickler). (Stellen Sie sicher, dass sie in Ihren

Exel-Einstellungen aktiviert ist).

Données

0

Accueil Insertion Formules

?! [f@ Envegistrer une macro

= EH Utiliser les références relatives

Fichier

™

Mise en page

Visual|] Macros Compléments Compléments
Basic My Sécurité des macros Excel oM
Code Compléments

Activer le contenu

@ AVERTISSEMENT DE SECURITE Les macros ont été désactivies,

514 s e

Klicken Sie auf Visual Basic (Visual Basic).

Klicken Sie auf Module 1 (Modul 1).

Révision

Affichage | Déwzloppeurl Compléments

Si \|— [#] Propriétés

- — [ Visualiser le code
Insérer
- El Exécuter la boite de dialogue

Contriles

ﬁ Microsoft Visual Basic pour Applications - [Modulel (Code)]

% Fichier Edition Affichage |Insertion Format Débogage Exécution Outils Compléments Fenétre 7

mmjm[we*_mm} Public OnPdfRepoc As Boolean
=125 Microsoft Excel Objets Public pdfFile As 5String
i @ Feuill (Feull) Public piece As String
i gFmiltheulz} Public OnlyWidthResult As Boolean
— Public MONITORING As Boolean
= Public PrintMesBeads As Integer
Public PiecePath As String

Dim lstCordon() As S5tring
Public TitleStrlotl As String
Public TitleStrlot2 As S5tring

Public TitleStrlot3 As String

Klicken Sie auf STRG + F, um "welds.xls" zu finden.

- d y §5% » 1@
Projet - VBAProject X ||Générall v| |tné
= E Public ConfigArchive As String

Ve lETEVELOMPONENT "ULgbelecTs T ¥
End Sub Rechercher
Public Sub Perform Report ()
Dim newName As String Rechercher : |welds,xls v| Suivant
Dans 1
LogoRatio = -1# (O Progédure en cours Sens Tous v Annuler
Set macroBook = ThisWorkboo -
If MONITORING = True Then ® Module en cours [J Mot entier Rerdace
piece = monitor  (O)Projeten cours [[] Respecter la casse —
End 1 Texte sélectionné ] Critéres spéciaux Aide

"Open Model worksheet
ThisWorkbook.Path
pathlLang & "\models\Welds.xls"

path =
Model
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9. Benennen Sie die Datei "Welds.xls" auf den Namen um, den Sie zuvor definiert haben.
MO LT LT VA e AT - PRSP A B
End Sub Rechercher | B
Public Sub Perform Report()
Dim newName As String Rechercher : |welds.)ds V| Suivant
Dans
LogoRatio = -1# o e o Sens : Tous W Annuler
Set macroBook = ThisWorkboo N _
If MONITORING = True Then (® Moguie en cours [Cmot enter Re
piece = monitor OPrujetencuurs E]Respecher\acas_.se t
End If Texte sélectionné [ Critéres spédaux Aide
'Open Model worksheet
ThisWorkbook.Path

= pathLang & "\models\welds Partl

10. SchliefRen Sie das Fenster Visual Basic (Visual Basic).

11. Speichern Sie die Excel-Datei unter einem neuen Namen, z.B. "Welds_report_

Part123.xls".

u Erwegistrer sous

A = 05(E) » Stues

Organizer = HNowvesu doswer
Cz o

De

Hem

En B Welds_reportas
Evoluti

Fe

Geness

Hu

n

I

Mon_Ls ¥

v SinschureEs pert Weld-3 3291

15 Part_Buatch_number_report.cly 0702020 VN Feuile de calcul

v Welding » Reports » Pari w O Rechercher dans : Part

Miodfeé be

Bom de fichier : | Welds_report_Part123als

Fype: | Cladias Excl 97 - 2003 ["ali)

fagfers: Your User Mame

[ neegistrer les
minusbure

o Masgoer les dossiers

Micks clés:  Agowtes un mot-clé Titre: Ajoubes wn tire

Annuler

oun -
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12. Der neue Bericht ist jetzt in der Software Interface verfligbar.

Report b

weldbead Part  Display report

Specific report

Selected template
| Welds_report_Part123.xs |

Template list

Part_batch_number_report.xls |
‘\Welds_report.xds

13. Fihren Sie den Bericht wie gewohnt aus.

16.7 Anzeigen eines Teileberichts

1. Um auf diese Funktion zuzugreifen, klicken Sie auf Excel Report (Excel-Bericht).

2. Klicken Sie auf die Registerkarte Display report (Bericht anzeigen), um auf diese Funktion
zuzugreifen.

Um einen bestimmten Bericht anzuzeigen, kdnnen Sie nach Date (Datum), Type (Typ), Part
(Teil) und Machine (Gerat) sortieren.

Klicken Sie auf Reports list (Berichtsliste), um einen Bericht auszuwahlen.

4. Klicken Sie auf Open report (Bericht 6ffnen).
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Report x

newpiece

A B c o E F G
A WELDING EVALUATION
V/ Struers PART N*

Configuration Welding_config

Cordon Weld1 Material 1
Operation Matenal 2
Part_class Info1

] Designation Info2

' Filters | Other filters

i Start date 06-Apr-21 Comment_0

3 End date 06-Apr-21

i

§ Type All

T Machine Al

'

)

1

16.8 Uberwachung und Prozessverfolgung

Uberwachung und Prozessverfolgung ist eine optionale Funktion.

Verwenden Sie diese Option, um den Fortschritt der Messungen an einer oder mehreren
Schweifswiilsten tiber einen bestimmten Zeitraum zu verfolgen.

1. Um auf diese Funktion zuzugreifen, klicken Sie auf Monitoring (Uberwachung).

=
Sie kénnen alle Filter verwenden, um Ihre Ergebnisse zu sortieren.

Teileauswahl

1. Wahlen Sie im Feld Part selection (Teileauswahl) das Teil aus, das Sie Giberwachen
mochten.

2.  Wahlen Sie Schweifswiilste und Schweifdwulstmessungen aus.

3. Klicken Sie auf Apply filters (Filter anwenden)
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Measure

B weld bead

Apply filters

Datumsauswabhl

1. Wahlen Sie in den Feldern Start date (Startdatum) und End date (Enddatum) den Zeitraum
aus, den Sie abdecken mdochten.

2. Klicken Sie auf Apply filters (Filter anwenden).

Measure

Weld bead

S BT I T ] ESES
D & =4 U R
SEEEEEN: ¢

Auswabhl filtern

1. Wahlen Sie die Filter aus, die Sie verwenden méchten:
— Machine (Gerat)
- Type (Typ)
—  Conformity (Konformitat)
—  Number of cycles (Anzahl der Zyklen)
— Ref. product (Referenzprodukt)
— Equipment (Gerate)
— Visual defects (Sichtbare Mangel)
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2. Klicken Sie auf Apply filters (Filter anwenden).

Apply filters

Wenn die Daten verarbeitet werden (dies kann eine Weile dauern, wenn viele Daten
verarbeitet werden miissen), werden Entwicklungsdiagramme und statistische Werte
angezeigt.

Partselecton Cartouche soudée EC. -

statate erdeate e
(a1 jemier 2038 O] [ws 5 mes s ] w 2]
Mochoe Type Conformity

[w Y] [ V] [ v

Norbee de cydes Refprodut Eaupe

[visual defects.

[] Soutre
[ pocosts

1 Palier Gauche

. P
e 0B
Mes Vs o6t
1 Dev 0059 Std Dev 003
ontinter 5% Canfinter: 0007
o ofttopic o Offtopic
Cox ofttopic Cok ontapic

Sid Dev 0038
5% Confintery. 0,063
cp on|

Crk Ofttapic

L= =12 =122 =F]

Statistische Information

D E

B _largeur_cordon

Spec. Min . Formula
T spec. Max o _

Min value . 0.450

[ — Max value . 1,068
Mean . 0.864
Std Dev 10,073
95% Conf Interv. 0.007

B — Cp : Dfftopic
Cpk . Offtopic

A n=134

A Anzahl der gefilterten Messungen ]
o ] D Name der Schweifswulst
B Definierter Mindestwert (falls o )
gesetzt) E Definierter Maximalwert (falls

) gesetzt)
C Entwicklung der Messung
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Wert

Beschreibung

Spec. Min (Spez. Min)

Definierter Mindestwert (falls gesetzt)

Spec. Max (Spez. Max)

Definierter Maximalwert (falls gesetzt)

Min value (Min Wert)

Minimal gemessener Wert

Max value (Max Wert)

Maximal gemessener Wert

Mean (Mittelwert)

Mittelwert

Std Dev (Std Abw)

Standardabweichung

95% Conf Interv. (95% Konf
Interv.)

95 % Konfidenzintervall

Cp (Cp) Cp Wert

Cpk (Cpk) Cpk Wert

CpU (CpL) CpU-Wert (wenn nur Maximalwert definiert ist)
CpL (CpL) CpL-Wert (wenn nur Minimalwert definiert ist)
Wert Beschreibung

Formula (Formel)

Zur Berechnung von Min und/oder Max wird eine Formel
verwendet.

Off topic (Off-Topic)

Der Wert kann nicht berechnet werden. Fiir Cp und Cpk kdnnen
die Werte nicht berechnet werden, wenn Formeln fiir Min & Max
verwendet werden.

16.9 Speichern von Ergebnissen und Berichten

88

Part report (Teilbericht).

Erstellen eines vollstandigen Teileberichts

1. Um einen vollstandigen Teilbericht mit allen gefilterten Daten zu erstellen, klicken Sie auf

Excel

Part report

Monitoring report

Export data

Save statistics
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StructureExpert Weld-6/-12

Repor L\\)

Part

Selzcted template

Spedific report

Template list

Pert_batch_number_report.xls

Welds_report.xls
Walds_report_Actl.xls

Pert_batch_number_report_ActL.xls

/ Measurements Report Date
/7 Struers Ne sexitia
ki Type of measurements
Par : artouche soudée E User Kj
Machine identification:
Batch number :
¥isual i
k3
E
Welded i § g %‘l
landmar r £ E HE
25§ sl g
LR i il
Eas 85 g12:5
Eidimioin = |0
asque Di o) [+]
" (] o
(] o
o o
[s] o
- o -]
o [*]
. « o c
7 o4 0
o o o
1 X| B X
o [*]
el o =]
i . o -]
el o [*]
o c
o -]
. o c
s o e
(o] c
o o (-]
. o e
o e
o c
o o (-]
o e
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Erstellen eines vollstindigen Uberwachungsberichts

1.

Daten exportieren

1.

90

Um einen vollstandigen Uberwachungsbericht mit allen gefilterten Daten zu erstellen,
klicken Sie auf Monitoring report (Uberwachungsbericht).

Excel

Part report

Monitoring report

Export data

Save statistics

MONITORING
FART Cartouche soudée EC
From
Cardan 2 Palier Droil Machine Wizual defects:
Infol 1 Conformity
Info2 rezzzzzzeizz  User
Infad ] ype
Infod s Batch number
IntaS )
Info€ e
Meazuie € _ep_palier Meazure B_Targeur_cordon

N T A

sl

A AR

n 132 n 132
Spee. May _ Spee. Man _
Spec. Min 7 Spec. Min Formuiz
Min value 0,593 Min value o7z
Maxualue 0817 Tat valug 1033
Mean nra Mean n.ges
StDey 0.043 StDey 0,056
952 Conf. Intery 0,004 52 Conf. Intery 0,005

o OFf topic n OFf topic
Cpk 0Off topic Cpk Off topic
Tleasuie F_Targeur_pene Teazure T pene

I el AN

TS R L | ety ! UL g
il S i 1 "Iu'l r.l\l."\r,n W
n 132 n 132
Spee. May B Spee. May _
Spes. Min 03 Spee. Min 03
Min value 0,225 Minvalue 0,268
Max value 0,508 Maz value 078
Mean 0,425 IMean 0503
StDeu w0 StDeu 0054
952 Conf. Intery 0,003 952 Conf. Intery 0,005

o OFf topic o OFf topic
Cpk OFf topic Cpk OFf topic

Um Rohdaten als CSV-Dateien zu exportieren, klicken Sie auf Export data (Daten

exportieren).
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Excel
| PFart report |

Monitoring report

Export data

| Save statistics !

Alle Bilder werden in separaten Ordnern gespeichert.

Cartouche soudée EC_1 Palier Gauche 05/03/2018 12:11
Cartouche soudée EC_2 Palier Droit 05/03/2018 1211
Cartouche soudée EC_3 Flasque Gauche

Cartouche soudée EC_4 Flasque Droit

A'| Cartouche soudée [C_1 Palier Gauche.csv 05/03/2010 12:11
] Cartouche soudée EC_2 Palier Droit.csv 05/03/2018 12:11
i—L Cartouche soudée EC_3 Flasque Gauche.csv 05/03/2018 12:11
ﬂﬂ Cartouche soudée EC_4 Flasque Droit.csv 05/03/2018 12:11
EI] Cartouche_EC_Cartouche soudée EC__All_Mes.csv 05/03/2018 12211

Fir jede ausgewahlte Schweifsnaht wird eine .csv-Datei erstellt.

w ™
Cokn el Wl W) biod WS

W et
TFke o 1z Gl 4 s 5 i

" ) Menser 11 " Twow  Gas  Agha  Bma Ml M7 Leyl  Lei?  Vewl  Fenal  dep palcop fascE lwpes b lupes (S pere L] Lol Lbred Souflas Purssns Machew Commers image

c 2 o [} o o o o 0 0 o [} o " 5 o owmamoE 0% o o o

U OmolVewBas Mok Yem  Tpe  Ma - 5 3 , - e 5 = - - 5 5 5 5 5 [

= s o o o o 0 o o o o o o @ van aa oz osay o o o o O apimt Comonbe,

- 3 208 L2 e o a ) o o o [} a o o o vats aom  oa o a (] o 0 Kapin? Consucha pustis B_1Pak
- 3 28 Cu s MLz o a o o o o o a o o o vars oo o oun o o o 0 0 Keplo Conenmb srsbon Pk
W 3 208 Can L2 T o o 0 o 0 [ 0 o ] o ) s som oy o o a 0 0 0 Kapleed Commocbe sabin EC_ Pk
" 3 i 0 o 0 o0 0 o 0 o o o o vorz oms  oe2 s 0 0 [ 0 0 Kepled Py
“ 3 2tz Wt o o 0 0 o o [ o o o o vare Qom0 0 o u [ 0 0 Keploet Cotonch snsion L1

u 3 208 CanrTIL2 T o o o o 0 [ . — o o b oams am  ois  omm o a o o 0 Kaplna Contitha vustés 1C_1Paks
u 3 0% CwrnLz s 9 (] e o 0 o L) ] o ) o s eam oz o o [l 0 9 Kapina Coneucha setes B 1P
u 3 e s TLE Q o o 0 0 o (] o ] o ) o oEm oot o oew 0 o 0 o 0 Ko Canonch snsion £ '
) 3 08 Ean T2 Bl o a ° 5 o o il ] o o ) 0 oex soms o o o a o ) 0 Kapld Comanb yabie BBk
u 3 208 EunFUL2 X006 o o ] o o o ) o ] o () am oo oa  oem o o (] ] 0 Kaplo 3 Conachs soia €2 Pak
- bl Canf TLZ e, ] ] [ [ 0 u Il (] e o 0 vam oms oW 0 o [l o 0 Kple 1 Convb sorsben L 1P
= H 208 CuraLZ B 0 o ° 0 0 0 0 a o o o oo w1 oum 0 a o 0 0 Kaploe? Comorhe sosbin B 1Pk
- h 28 Curfm ] o 0 o 0 [ 0 [l 0 o o D078 Q0%s 03 085 0 o (] 0 0 Kaplo 3 Cononchs soutis € 1P
- s 2 Car iz mote 0 o ] v 0 u 0 o © o o vara vom o 0sx 0 o o 0 O bapler? Gttt s L5 1P
-~ s 08 Cunralz T o o o o 0 0 0 o o o ) oamm oomt o oo o a o o 0 Kapla2 Contanha sustés 1C_1Pak
- s 2 CufmLz i o o o 0 0 o o ] ] o o o0 oo o ose o o [ ] 0 Kapho 3 b setis £ 1Pk
N H wrm ° o ° 0 0 o o o ° o ) vam oows  om  os 0 u ] o 0 Kapher Gt s

i ] 208 CunFHLE OB o o o o 0 [ a a ] o ) Dz oomd  oae  om o a ] 0 0 Kapler2 Conticha vuste C_Pak
1 H 0% C L O ESn ] ] [ 3 0 o 9 @ ] o 0 vams FETE otz o o [ ] 0 Kaplo3 Coneuchs setés B 1Puk
1 [l 20 Ca s TILZ 00 0 ] o 0 0 o 0 o 0 o ) varm 00Mm e 0% 0 o [l 0 0 Kpler 1 Canvucbe sosben L 1P
W s o FLE OT T [l o 0 o o 0 0 a ] o o oo aom: 0wy o a [ 0 0 Kaplo? Concuche rostia EC_ 1Pk
“ s 208 CurmL2 0n2w ] o 0 0 0 o ] o ] o o o0m: oo ey oss 0 o (] 0 0 Kepli 2 Cotochs sostin € 1Pl
W 3 20 Ea A WLZ 07 o o o o 0 o o o o o o vare ooms o 0w o a o o 0 Faplerd Gt sorabe 5. 1Pk
'l s 2% CunrmLz o o o o o o [ ] a o o o nams ooms  ouz  oms o a o ] © Kaplerd Conocha rostie 1Pk
u H 20 CafOLE e 9 ] o o 0 0 ] o ] o o Qae o =3 o o (] ] 0 Kepia Gt srsion S 1P
- 3 2 Caf Lz M 0 o o o 0 I 0 o o o h oo PITI o8 0 o o 0 0 Kaplerd o st £ Pk
~ El Curniz (] o 0 o 0 [ ] a ] o ) oo aoms 0B o a [l ] 0 Keplerd Conticha vustée C_Pak
- 3 20 CwFOLE e 9 ] o o [ o [} (] ] o o 001 a0 %4 o o (] ] 0 Krpld Concnch sraben £ 1P
P 3 CafLZ Wi 0 o 0 0 0 [ 0 bl ° o ) vos oam  om 0@ 0 o 0 0 Conocb sesben L2 1P
q Ll 208 CunruLz mOw o o 0 o 0 o o a ] o o oaem aare o oo o a (] 0 O Keplo 1 Conciche roustie £ 1Pk
W " 0 o PR 180 " o " “ " a n a " " " s Anmnnem na n a " " fosnty b e P 3

Eine globale .csv-Datei wird mit den Werten aller ausgewahlten Schweifsnahte erstellt.
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Statistiken speichern
1. Um Statistiken als XML-Datei zu speichern, klicken Sie auf Save statistics (Statistiken

speichern).
Excel
Part report
Monitoring report
Export data
Save statistics
: Fj<Measures Name="t2 ep palier" curve="1 Palisr Gauche t2
Spec. Min : Formula <NB134</NEr
<weldname>1 palisr Gauche</weldname>
Sp ec. Max T <SpecMax>0.000</SpecMax>
= - ECs <SpecMin>_</SpecMin>
i r <SpechctMax>-1</SpechctMax>
Min value :0.480 <SpechctMin>-1</SpechetMin>
Max value 065 <Min>0.202</Min>

<Max>0.840</Max>

Mean - 0.864 B

<stdev>0.059</stdev>

Stlj DE"!' : D{:.?’E <iconf>0.005</iconf>

<cp>Off topic</cp>

85% Conflnterv. 0.007 el

F</Measures>

. H [l<Measures Name="B largeur cordon" curve="1 Paliex Gauche
Cp : Dfftopic B e e ,
£ 3 <weldname>1 Palier Cauche</weldname>
Cpk : Offtopic B o S

<SpecMin>_</Specitin>
<SpechctMax>-1</SpechAetMax>
<SpecActMin>-1</SpecActMin>
<Min>0.460</Min>
<Max>1.065</Max>
<Mean>0.864</Mean>
<stdev>0.073</stdev>
<icon£>0.007</icons>
<cp>Off topic</cp>
<cpk>Off topie</cpk>
[-</Measures>
EI<Measures Name="b_largeur pene" curve="1 Eglisp Gauche b
<NB>134</NB>

17 Das DataView Modul (Option)

92

Dieses Modul ist als Option zur Software erhaltlich

Diese Funktion bietet die folgenden Funktionen:

«  Anzeigen alter Ergebnisdateien

«  Alte Ergebnisse loschen (eine bestimmte Zeile)

. Wiederholen von Messungen an bereits gespeicherten Bildern

. Ersetzen alter Messungen durch die erneute Messung

Bedienerverwaltung

Um Zugriff auf alle ,,Daten Gberpriifen“-Funktionen zu erhalten, muss der Bediener Zugriff haben,
um die Ergebnisdateien zu andern.
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17 Das DataView Modul (Option)

Sie kénnen die Zugriffsrechte der Bediener im Software-Teil Administration (Verwaltung)
andern.

# | Change password X

Name
Enter password
New password

Confirm new password

« User have permission to change the results

Cancel

Das Fenster DataView
Im Hauptfenster wird ein DataView-Symbol angezeigt.

1. Um auf diese Funktion zuzugreifen, klicken Sie auf das Symbol DataView (DataView).
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Sortierschliissel

Start date

jeudi 25  juillet

2024 B~

Machine

All v

LOT

B visual defects

User : admin

End date

jeudi 25  juilet

Type
All

N@série

1]

Auswahl von Teilen und Schweifdwiilsten

Part name :

cadre_moduleSR
CAN_duplicate

T_weld_part

Ergebnistabelle der Filterdaten

11
¥
%
3
¥
i
¥
i

STIGEFY

%l‘.'.‘.“s’.'.“‘.";

2024

Date : 25/07/2024 17:32:58

Configuration : CAN.ini

User
/g All

Conformity
All

date_j_m_a

Apply Filters

ar T e
pa— »
cager § BT 3
iy 1 BT - "
e Eart 1™ aar
. e e 29
- = wmn e
2 & o o
o e max
v iy
- L s
= r v
i oy “
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17 Das DataView Modul (Option)

Messprotokoll der ausgewdhlten Messlinie

Measuremants report / Print previews _Print

StructureExpert Weld

BT07/2024 TTFd2m
admin

Taie
User

17.1 DataView Eigenschaften

Verify (Uberpriifen)

Laden Sie das RAW-Bild mit der Messung neu, das zum Zeitpunkt der Messung erfasst wurde,
und wiederholen Sie dann die Messung.

Verify (Uberpriifen) ist nur aktiv, wenn ein RAW-Bild vorhanden ist. Wenn kein RAW-Bild
vorhanden ist, bleibt die Schaltflache inaktiv.

Delete (Loschen)
Loschen Sie die aktive Messlinie nach Bestatigung durch den Bediener.

Excel report (Excel Bericht)

Erstellen Sie einen Excel-Bericht der aktiven Messlinie.

Reset (Zuriicksetzen)
Setzen Sie die Auswahlen zurtick (Teil, Schweif3naht, ....).

Uberpriifen einer Messung mit der Datenansicht

Wenn Sie auf Verify (Uberpriifen) klicken, wird das RAW-Bild automatisch auf der
Registerkarte Video Live (Video Live) geladen.
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96

e Teilename und Schweifinahtname werden automatisch geladen und kénnen nicht geandert
werden.

. Gerateauswahl, Typ und Chargennummer werden ebenfalls automatisch geladen und
kénnen geandert werden.

. Die korrekte Kalibrierung wird geladen.

e Originalmesslinien werden angezeigt.
Wiederholen einer Messung

Um eine Messung zu wiederholen, klicken Sie auf den Titel der Messung. Urspriingliche
Zeilen/Ergebnisse werden geldscht. Wiederholen Sie die Messung.

Speichern einer alten Messung

Wenn Sie auf Save results (Ergebnisse speichern) klicken, ersetzt die neue Messung die alte
Messung in den globalen Excel-Ergebnisdateien zum urspriinglichen Datum.

Verwerfen neuer Ergebnisse

Wenn Sie die neuen Ergebnisse nicht speichern méchten, klicken Sie auf Back (Zuriick) und dann
auf Ja.

QA

Rohbilder und Datenmiill
RAW-Bilder befinden sich im Ordner .../Configuration name/Results/Backup
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Eine .JPG-Datei flir jedes Bild, eine Textdatei mit der Kalibrierung und eine Textdatei mit den
Positionen der Messlinien.

Der Datenmdill befindet sich im Ordner .../Configuration name/Results/Backup

" u - u E ' w n ' : » i ™ " " - u n a u
Deiered by Pecord 97 14 September am wohamm 419 183 000 oo 000 oo 0z 013 .00 000 1t F)

Heplaced by Record © 287 14 September 21 oM 000 000 0.00 058 0.0 noo 000 o 2.00 (L] .00 n.oo
Detated by Record : 287 14 septambar 2om wmaIm an2 286 2.2 aoo 0.0 a0 (%] om 0.00 oo [2T] 288
Replaced by Fecord 57 14 September FoTy WhIm 000 000 0.00 384 000 000 000 000 200 000 000 000
Raplaced by seb Fecord © 7 14 Semtember 1 Wizm 599 237 28 w00 0w noo 030 012 am (] 1z 0.88
Reptaced by seb Record 7 14 September am Wh0am 619 238 00 a0 000 [ on %] am 200 152 0.8

Alle geloschten oder geanderten Ergebnisse werden automatisch in der Datei dataTrash.xls

gespeichert.
» WETES™ AVRIL » CONFIGL b Results b backup ~ [ ¢4 |[ Rachercherde
3geravec ¥ Graver Nouveau dossier

Nom ° Modifiéle e Taille

@j dataTrash 14/09/2011 10:28 Feuille Microsoft E... ko
| PARTI_1_257 2011 10h02ml4s 14/09/2011 10:02 Paramétres de co... 1Ko
| PARTI_1_257_2011 10h02ml4s 14/09/2011 10:02 Image JPEG 289 ko
& | PARTL_1_257_2011_10h02m35s 14/08/2011 10:02 Paramétres de co... 1Ko
i=| PARTL_1_257_2011_10h02m35s 14/08/2011 10:02 Image JPEG 290 ko
@ | PARTL 2 257 2011 10h27ml5s 14/09/2011 10:27 Paramétres de co... lko
i=| PARTL_2_257_2011 10h27m15s 14/09/2011 10:27 Image JPEG 229 Ko
| PARTL_2_ 257 2011 10h27m49s 14/09/2011 10:27 Paramétres de co... 1lko

=| PARTL_2_ 257 2011 10h27m43s 14/09/2011 10:27 Image JPEG 229 Ko

Structurebxpert Weld

0 Do you want to quit without saving ¥

Yes ] No

Drucken eines Berichts im Modul DataView

Um einen Bericht im DataView-Modul zu drucken, wahlen Sie zwischen den folgenden zwei
Optionen:

1. Klicken Sie auf Print (Drucken) am Anfang des Berichts.

I Measurements report / Print previews | Print | |

StructureExpert Weld /é StI'I,IE]'S

2. Oder klicken Sie auf Excel report (Excel-Bericht), um einen Excel-Bericht zu generieren.

Verify

|

Delete

|

Reset

Excel report
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18 Das Modul Report Generator (Berichts-Generator) (Option)

18 Das Modul Report Generator (Berichts-
Generator) (Option)

Siehe entsprechendes Benutzerhandbuch.

19 Das QDas Modul (Option)

Einleitung

Die Software bietet eine Lésung zum Speichern von Schweifsnahtmessungen im Format QDas.

Verwenden Sie die SEW_QDas_Settings.exe-Software, um die QDas-Einstellungen in
StructureExpert Weld (SEW) zu verwalten:

e Zuordnen von QDas-Tags (K1xxx, K2xxx, KOxxx) zu SEW-Daten.

. Ordner zum Speichern von Daten festlegen.

Teiledaten/K1-Tags

QDas Tags im Bereich K1xxx (bekannt als Teiledaten) werden verkn{ipft mit:

- Konfigurationsname
— Teilname
— Name der Schweifswulst

— Vorgang, Teil_Klasse, Bezeichnung, Material 1, Material 2, Info 1, Info 2.

Selection : LR Duplicate part

Weld bead identiSication - Operation

Pan_class Designation

Bhatedal 1 Material 2

ot | | Ink2
Merkmal/K2-Tags

QDas Tags im Bereich K2xxx (bekannt als charakteristische Daten) werden verknlpft mit:

- Mess-ID

Beschreibung

— Einheit

— Min/Eingriffsgrenze Min
— Max/Eingriffsgrenze Max

—  Formel

98 StructureExpert Weld-6/-12



19 Das QDas Modul (Option)

Wert/kO0-Tags

QDas Tags im Bereich KOxxx (bekannt als Werte) werden verknlpft mit:

— Benutzer
- Datum

- Gerat

- Typ

—  Textkommentar

— Kommentarl (Chargennummer), Kommentar 2, Kommentar 3)

19.1 SEW_QDas Einstellungen

SEW_QDas_Settings.exe befindet sich im Stammverzeichnis des

Softwareinstallationsordners.

Diese Software wird als Einstellungssoftware verwendet, um jedes Tag mit SEW-Daten zu

verknipfen.

Verwenden Sie die 3 Bildschirme wie im Folgenden gezeigt:

1. Verkniipfen von Part data (Teildaten)

Part data

0 [l

K1001 Part_class

Configuration name
Part name

Info2

Infol

Material 2

Material 1
Designation

‘Wweld Bead Id
Operation

2. Verkniipfen von Characteristics data (Eigenschaftsdaten)

Characteristic data

oo i

K2001 Measure Id
K2002 Description
K2011 Min
K2012 Max
K2019 Unit

3. Verknipfen von Values (Werte)

Values

Min Warn
Max Warr
Formula

o asamal

N T=r— |

K0o02 User
K0003 Date
K0o04 Machine
K000S Type

K0007 Comment1

KOO8 Text comment

Verkniipfen von SEW-Daten mit dem Tag QDas:

Comment2
Comment3

1. Wabhlen Sie den Bildschirm aus, der den Daten/Tags entspricht.
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19 Das QDas Modul (Option)

2. Geben Sie die Tag-Nummer fiir das Teil ein. (A).

3. Klicken Sie auf Add tag (Tag hinzufligen), um das neue Tag in der Liste K Tags (K Tags) zu
speichern. (B).

4. Klicken Sie in der Datenliste Description (Beschreibung) (D) auf den Text, den Sie mit dem
Tag verkniipfen mochten.

5. Ziehen Sie den Text in die Liste Associated (Verknipft). (C)

Die folgende Grafik zeigt das Tag k1001, das bereits SEW-Daten namens Part_Class (B) und
(C) zugeordnet ist.

onfiguration na

Fast name

info2
Infiod
Matenal 2

Matenal 1

Designation

Entfernen von Tags/zugehdrigen Daten

. Um ein Tag und die zugehorigen SEW-Daten ((B) und (C)) zu entfernen, doppelklicken Sie auf
das K-Tag, das Sie entfernen mochten. (B)

. Um nur die zugehorigen Daten ((C)) zu entfernen, ziehen Sie den Text in die
Beschreibungsliste. (D)

Zusatzliche Optionen

. Klicken Sie auf More Options (Weitere Optionen), um auf zusatzliche Optionen zuzugreifen.

Beim Speichern einer QDas-Datei kdnnen Messwerte auf zwei verschiedene Arten gespeichert
werden:

. Einzeilig, mit Trennzeichen

©.00] 0.00] ©.00] 0.00] 0.00] ©.56] 0.00] ©.00] 1.00] ©.08] 0.00IRle
KBee4/e 26.83.20/09:45:00

Keoes/e

K00es/e 1

KeBes/o

Kea10/e @

.80l ©.000 ©.000 ©.60] 7.44] ©.00] ©.00] 0.00] 0.00] ©.08] 0.6elRlR
Ke@e4/e 20.83.20/09:45:87

Keees /o |

Keees/e 1

K2ees /e

Kea10/e @

0.000 ©.00] 0.90] 0.00] ©.00] 8.18] 0.00] ©.00] 1.00] ©.001 0.00l0l0

oder

« jedem Messwert kann seine Messnummer K-Field zugeordnet werden
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19 Das QDas Modul (Option)

K0ee4/e 20.03.20/10:51:47
Keaes /@
Keaes/e 1
Keees/a
Kea1e/e @
Keeel/1 @.ee
Keeal/2 @.0e
Keeel/3 @.0e
Keaol/4 o.08
Keeel1/9 2.61
Keeel/1e ©.60
Kegel/11 .08
Keeel/12 ©.80
Keeel/13 1.ee
Kegel/14 ©.08
Keeel/15 ©.e8
Keeel/16 @
Keeel/17 @
Kegel/18 @
Keee4/e 20.83.20/18:51:52
Keaos /@
Keees/o 1
Keoaes /e
Kea1e/e e

Das Feld Part / Bead Special char (Teil / Wulst Sonderzeichen)

Wenn Sie Teile und Schweifsnahte in der Software SEW erstellen, ist das am haufigsten
verwendete Sonderzeichen der Unterstrich ,,_“ als Prafix fiir den Teilenamen oder haufiger fir
den Namen der Schweifsnaht: z. _001, _025, _0136.... Dadurch wird eine korrekte Sortierung
in der Software sowie in den Excel-Berichten gewahrleistet.

Part / Bead Special char:

Der Sonderzeichen-Unterstrich ,,_“ kann ein Problem darstellen, wenn Sie Daten im Format
QDas speichern, daher erméglicht diese Option das Speichern aller Ergebnisse, wobei,,_“in
allen Teilenamen und Schweifshahtnamen eliminiert wird.

Part / Bead Special char:

Geben Sie das Sonderzeichen ein, das Sie entfernen mochten.

Speichern einer QDas-Datei

Saving structure:
_J File

® Folder

Wenn Sie eine QDas-Datei speichern, wird die Datei normalerweise in einem Unterordner
gespeichert.

Sie konnen die Datei jedoch auch mit der Dateioption in einem festen Ordner speichern, dafir
werden Dateien an einem festen Ort gespeichert:

Config_demo2_NewPart_Convex1_00000001.dfq

Struktur der Dateinamen:
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20 Das DXF Modul (Option)

19.2

20

102

Configuration name_Part_name_weld identification_000000x.dfq
Definieren eines QDas Speicherordners

« Um den Speicherordner fiir QDas-Daten zu definieren, klicken Sie auf Browse
(Durchsuchen).

QDas Ergebnisse
Wenn Sie die Einstellungen gespeichert haben, kdnnen Sie mit SEW Ergebnisse von QDas
speichern.

Wenn Sie Ergebnisse speichern mochten, werden diese wie gewohnt im Excel-Format und je nach
Einstellung auch im QDas-Format gespeichert.

SEW verwendet den Ordner QDas, um QDas-Daten zu speichern. Jedes Ergebnis wird in einem
Unterordner gespeichert, der wie folgt definiert ist:

QDasFolder/ConfigurationName/BeadName/xxxxxxxx.dfq

Die Ergebnisse werden als DFQ-Struktur gespeichert. Der Name wird durch 8 Ziffern aus
00000001.dfq definiert. Wie in der QDas-Spezifikation zu sehen ist, wird der Name bei jeder
Anderung im beschreibenden Teil (bekannt als DFD) erhoht.

Das DXF Modul (Option)

Das DXF-Modul ermdglicht den Import von .DXF-Dateien in die SEW -Software. Es wird ab
Softwareversion V3.20 unterstiitzt

Die .DXF-Dateien werden auf dem erfassten Bild geéffnet, und Zeichnungen kdnnen
entsprechend der Probenposition verschoben und ausgerichtet werden.

Die Zeichnungen folgen der Vergréfserung des aufgenommenen Bildes, da der Mafsstab in der
.DXF-Datei enthalten ist.

Das DXF-Modul ist sehr nitzlich, um komplexe Zeichnungen auf SEW Bildern anzuzeigen. Das
Hauptziel ist es, Referenzlinien fir prazise Messungen zu haben.
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20 Das DXF Modul (Option)

20.1 DXF Bedienmodus

1. Erfassen Sie das Bild der Schweifsprobe.

2. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Bild und wahlen Sie DXF (DXF) aus.
Oder

3. Wahlen Sie die Registerkarte Effects (Effekte) und wahlen Sie DXF (DXF).

4. Wabhlen Sie die .DXF-Datei aus, die Sie im Bild 6ffnen moéchten.

X
~ ] 2 Search DXF
E~- m @
i 1Y [, 1Y [
new 24RCs_CROSSC ACTT.dxf AMOBPT . dxf Arc.dxf
OLORE Offset_fa
tkef
’ . B B N b
Arc0002, chef ER_FORD ERY_FORD CIP1,def F14xP 1K, dxf
Lspoinad.dxf Pspaina,dxf
L N
LBP1.df PI72P3. dxf
v | [oxF ey |
[Copen || comcer

5. Die .DXF-Datei wird automatisch geéffnet und an der linken oberen Ecke ausgerichtet.

6. Klicken Sie auf die DXF-Zeichnung, um sie an die gewlinschte Position auf dem Muster zu
verschieben.
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20 Das DXF Modul (Option)

7. Verwenden Sie STRG + die Scrollfunktion der Maus, um die Ausrichtung der Zeichnung
anzupassen.

8. Wenn die .DXF-Zeichnung korrekt angepasst ist, kdnnen die Zeichnungen im oberen rechten
Vergrofserungsfenster der Software angezeigt werden, um Messungen zu erleichtern.
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21

9. Nehmen Sie die Messungen wie gewohnt vor.

10. Wenn Sie die .DXF-Zeichnung in das gespeicherte Bild einfligen mdchten, aktivieren Sie
das Kontrollkastchen Merge construction lines and texts (Konstruktionslinien und Texte
zusammenfihren). Andernfalls wird die .DXF-Zeichnung entfernt, bevor das Bild
gespeichert wird.

Das XML/JSON Modul (Option)

Um die Integration der generierten Daten in Software von Drittanbietern zu erleichtern,
verwenden Sie das XML/JSON-Modul (Option), um Daten in den Formaten .XML oder .JSON zu
speichern.

Die Software speichert Daten weiterhin auf die libliche Weise, wie in diesem Handbuch
beschrieben, und speichert einige zusatzliche Dateien.

Wenn die Option aktiviert ist, wird in Settings.exe ein neuer Tab XML/JSON (XML/JSON)
angezeigt.

In diesem Modul kdnnen Sie definieren:

. Den Dateispeicherpfad (lokales Laufwerk oder Netzlaufwerk)

. Regeln fiir Dateinamen

Sie kénnen auch ein Prafix sowie alle notwendigen Informationen im Dateinamen definieren.

Jede Information wird durch einen Unterstrich getrennt: _
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22
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File Mame Construction

Prefix |TESt

[ Configuration [ Machine
v Part [ Type
v Bead W Date
[ User v Hu:uur

Im obigen Beispiel lautet der Dateiname Test (Test)_Part (Teil)_Bead (Wulst)_Date (Datum)_
Hour (Stunde).

Wenn eine Datei bereits im Speicherordner vorhanden ist und eine neue Datei denselben Namen
hat, ersetzt die neue Datei automatisch die alte.

. Dateiformat : XML oder JSON.

- Wenn eine Kopie des gespeicherten Bildes zusammen mit der gespeicherten Datei bendtigt
wird.

Alle generierten Dateien werden im ausgewahlten Pfad gespeichert.

Alle diese Dateien werden nur durch manuelle oder automatische Benutzeroperation geldscht.

Anhang 1: Andern des
Netzwerkspeicherpfads

Andern des Speicherpfads auf den Netzwerk-/Netzwerk-StructureExpert Weld-Systemen

Ein Netzlaufwerk muss zuganglich sein, um StructureExpert Weld Daten im Netzwerk zu
speichern oder Daten zwischen mehreren StructureExpert Weld Systemen auszutauschen.

Gehen Sie wie folgt vor, um den Speicherpfad StructureExpert Weld zu andern:

1. Andern Sie wahrend des Installationsvorgangs am Ende des Installationsvorgangs den
Speicherpfad.
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22 Anhang 1: Andern des Netzwerkspeicherpfads

i Settings X i Settings %
Langage | Color | Check Box | Extra tools | Langage | Color | Check Box | Extra tools |
Choose language Choose language
Engish - Engish -
Saving folder Saving folder

CrtruersiStructureBpert Weld-5 v\ o Test WE i

H Save settings 1 Close | I Close

2. Kopieren Sie nach der Installation mit vorhandenen Daten die vorhandenen Daten in das
freigegebene Netzlaufwerk.

Ordnerkonfigurationen

Zu kopierende oder zu verschiebende Daten:

[ Name Date modified Type Size
Archives File folder
Calibration File folder
cci File folder
Componentes File folder
Config_demeo2 File folder
Namalmanec File folder
20 bapemin v File folder

File folder
File folder
File fulde:
File folder
File folder
File folder
pians File folder
Rears 2013 File folder
Rears part services File folder
Renault File folder
Welding File folder
Welding config File folder
[%] CalibrationHistory.exe Application 42KB
% CameraSettings.exe

Application 167 KB
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22 Anhang 1: Andern des Netzwerkspeicherpfads
Ordner der verschiedenen Konfigurationen
[J Mame - Date modified Type Size
Archives File folder
Calibration File folder
cci File folder
Componentes File folder
Config_demo2 File folder
Configurations File folder
Demolrages File folder
L File folder
ENSAMBLES File folder
Ford MCA 18_01_2011 File folder
Frunls (service parls] File fulder
hockb File folder
Icones File folder
log File folder
plans File folder
Rears 2013 File folder
Rears part services File folder
Renault File folder
File folder
L8=] CalibrationHistory.exe Application 42 KB
& CameraSettings.exe Application 167 KB
Alle benétigten Daten befinden sich nun auf dem Netzlaufwerk:
[ MName - Date modified Type Size
Archives File folder
Componentes File folder
Config Perosity File folder
Configurations File folder
EMNSAMBLES File folder
Ford MCA 18 01_2011 File folder
Fronts (service parts) File folder
heock File folder
Rears 2013 File folder
Rears part services File folder
3. Offnen Sie im Installationsordner der Software StructureExpert Weld Settings.exe und
andern Sie den Speicherpfad auf das Netzlaufwerk.
[& Settngs *
Languge | Calor | Check Bou | Extra teois |
hsee larguage
- —
Sarvireg folder
e _l
Bave geitrgs Clase
Wenn Sie die Software StructureExpert Weld verwenden, werden nun Daten geladen und auf
dem Netzlaufwerk gespeichert.
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22 Anhang 1: Andern des Netzwerkspeicherpfads

Vernetzung von StructureExpert Weld Systemen

In diesem Beispiel ist StructureExpert Weld auf Computer 1, Computer 2 und Computer 3

installiert.

Die Daten liegen auf einem Server.

Jeder Computer hat tiber ein Netzlaufwerk Zugriff auf den Server.
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SEW-5 SEW-11 SEW-5

_‘__-,;r..-' ~ -+ - i . ~
=R . BB
— ; e _—
Computer 1 Computer 2 Computer 3
Savrg foider Savrg foider Sarving folder
W Tt WE, W Test WE)

WiTTest 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 WEL
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22 Anhang 1: Andern des Netzwerkspeicherpfads

Hinweise zu StructureExpert Weld Softwaredaten

Der Ordner Configuration

Der Ordner Configuration enthalt alle erstellten Konfigurationsdateien.

5] Air Suspension.ini Configuration set... 2KB
i Companentes.ini Configuration sett... 2KB
4] Config Porosity.ini Configuration sett... 2KB
£i] Config_demoZ.ini Configuration set... 2KB
L] ENSAMBLES.ini Configuration set... 2KB
£] Ford MCA 12.01_2011.ini Configuration set... 1KB
[5] Fronts (service parts)ami Conhiguration sett... ZKB
L] hocks.ini Configuration sett... 2KB
L] Rears 2012.ini Configuration set... 2KB
L] Rears part services.ni Configuration sett... 2K8
5] Renault.ini Configuration sett... 2Ke
£2] Welding_config.ini Configuration set... 2KB

Ordner der Konfigurationen

Jeder Ordner hat 3 Unterordner.

Cordons File folder
Results File folder
Stdrapports File folder

Der Ordner Cordons

Der Ordner Cordons enthalt einen Ordner fir jedes erstellte Teil.

Jeder Teileordner enthalt alle Schweifsndhte des Teils.

_] Convexl

.;] Convexd

[ Lap Weld

[ Tweld

.j T weld with triangle

MNew_Part

Mew_Part 2
_] Convexl
J Convex2
[ Lap Weld
[ Tweld

.J T weld with triangle

Der Ordner Results

backup File folder

Mew_Fart_Convex2 Fiefolder

Mew_Fart_T weld File folder
B Mew_Fart_Convex2axls Microsoft Excel 97... 2KB
Bf Mew_Fart_Convex?_extraxds Microsoft Bxcel 1KB
B Mew_Fart_T weld xls Microsoft Excel 2KB
E Mew_Fart_T weld_extraxls Microsoft Excel 1KB
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22 Anhang 1: Andern des Netzwerkspeicherpfads

Der Ordner Backup (nur mit dem Modul Dataview)

Dieser Ordner enthalt alle Rohbilder ohne zusammengefiihrte Messungen und die
zugehorige Kalibrierung.

Diese Bilder werden in der StructureExpert Weld-Software verwendet, um die
Schweifsnahte erneut zu messen.

Der Bilderordner

Fir jede Schweifsnaht wird automatisch ein Ordner zum Speichern von Bildern erstellt.
Der Name des Ordners wird aus ,, Teilename_Schweifinahtname* gebildet.
Mew_Part_Convex?
Mew_Part_T weld
Jedes Bild wird automatisch gespeichert.

Der Name des Bildes wird aus , Teilename_Schweifsname_Benutzer_Datum_Stunde*
gebildet.

4.\

Mew_Part_Conve Mew_Part_Conve Mew_Part_Conve
x2_ 318 2017_0%  xZ_ 318 2017.0%  xZ_ 318 2017_0%h
44m50s jpg 43m01s.jpg 45md7s.jpg

Excel-Ergebnisdateien

Alle Ergebnisse derselben Schweifsnaht werden in einer Excel-Datei gespeichert.

¥
k3
§

Zusatzliche Excel-Dateien (nur mit dem Modul Action limit)

Die Datei extra.xls enthalt die Eingriffsgrenzeneinstellungen der Schweifsnaht.

Type 2

N 14

.00 0.00 3,25 000 0.00 0.00 0.00 000 0,00 0,00 0.20 0.20 0.00 0.00
59950000 SOSG0S.00 90500900 98905O.0) GOG9SN00 9005000 9AGSHS.00  GOOSOO.00  S00905.00 SOSOS9.00 90905000 05005000  030S99.00 59059900
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23 Anhang 2: Sichtkontrolle der
SchweifSwulste

Kontrollkastchen

Einige Schweifsnormen verlangen keine geometrische Bewertung der Schweifsnaht, sondern nur
eine Sichtpriifung, um festzustellen, ob die Schweifdnaht richtig oder falsch ist.

Um diese Art der Inspektion zu erleichtern, wurde ein spezielles Tool in die StructureExpert
Weld-Software implementiert.

Wenn Sie eine neue Softwarekonfiguration erstellen (Administration (Verwaltung) > General
Description (Allgemeine Beschreibung)), ist ein Tool in der Enter extra measurements number
(zusatzliche Messnummer eingeben) > Check Box (Kontrollkastchen) Liste verfligbar.
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23 Anhang 2: Sichtkontrolle der Schweifswulste

easurements number 4 Validate

Undercutt S - Undercut2 Parallel

Weld_length ) Parallel

Parallel

Line

Angle

Thickness sheet metal 1 Region (Area)
Circle (Diameter)

Throat Circle (center)

Triangle

Set Square

Checkbox

keyboard input

Weld Bead penetration width 1 Porosity
Formula

Penetration sheet metal 1 Line Free

Measurements glossary

Joining angle 1

Min penetration sheet 1

PolyLine

Arc length
Leg length
Circle (radius)

Enter extra measurements number

Checkbox | Checkbox V|

Weld_length \ keyboard input v |

1. Um eine Schweifsnaht zu bewerten, erstellen Sie ein Kontrollkastchen.

— Wenn das Kontrollkdstchen deaktiviert ist, ist die Schweifsnaht falsch — Das Ergebnis
wird in ROT angezeigt.

— Wenn das Kontrollkdstchen aktiviert ist, ist die Schweifsnaht korrekt — Das Ergebnis
wird in GRUN angezeigt.

Hinweis
Sie kénnen den Text, der angezeigt wird, wenn die Schweifsnaht korrekt
oder falsch ist, in der Datei Settings.exe im Installationsordner der

Software andern.
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23 Anhang 2: Sichtkontrolle der Schweifswulste

Die Einstellungsdatei besteht aus 5 Meniis:

B Settings

Calibration

Calibration frequency:
Ask to do calibration after every

Calibration certificate :

Certification number |
Date of issue 03/05/2019 j'
Date of next calibration 03/05/2019 <

Link of

|
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Under Min
Action Limit Min
Min and Max

on Limit Max

Above Max

Colors
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23 Anhang 2: Sichtkontrolle der Schweifswulste

Konfigurationsbeispiel: Keine Messung - nur Sichtkontrolle.

Aufbau eines neuen Teils

Sichtpriifung - korrekte Schweifdnaht

Das Kastchen ist aktiviert und wird griin dargestellt, auch im Bild.
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Checkbox
v

0.00/ 0.00

-/

Sichtpriifung - falsche Schweifinaht

Das Kastchen ist nicht aktiviert und wird rot dargestellt, auch im Bild.

s FAEB 9 Q 8
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Checkbox
W NOK

0.00/0.00
-/-

24 Anhang 3: Min & Max Eingriffsgrenzen
(Option)

Einige Schweifsnormen erfordern zusatzliche Parameter zu den Akzeptanzkriterien (Min- und
Max-Werte), den Min- und Max-Eingriffsgrenzen.

118

Um den fortschrittlichsten Schweifsnormen zu entsprechen, wurden in der StructureExpert Weld-
Software minimale und maximale Eingriffsgrenzen implementiert.

1.

Wahlen Sie im Teil Administration (Verwaltung) der Software New Part (Neuer Teil)
und/oder Modify Part (Teil andern) aus.

Zusatzlich zu den Akzeptanzkriterien kdnnen Sie Min- und Max-Eingriffsgrenzen definieren.

Wenn Sie eine Messung durchfliihren, werden die Ergebnisse in den folgenden Farben

angezeigt:

— Under Min (unter Min.) ROT
- Between Min & Max (Zwischen Min & Max)  GRUN
— Above Max (iiber Max) ROT
—  Zwischen Min & Min Action limit (Min. & GELB

Min. Eingriffsgrenze)

Zwischen Max & Max Action limit (Min. & GELB
Min. Eingriffsgrenze)

Hinweis
0 Sie kbnnen die Farben in der Datei Settings.exe im Installationsordner der

Software andern.
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24 Anhang 3: Min & Max Eingriffsgrenzen (Option)

Under Min

Action Limit Min
Between Min and Max

Action Limit Max

Above Max

Font Size :

Einrichten eines Teils mit minimalen und maximalen Eingriffsgrenzen

Hinweis
0 Ab Version 3.0: Min- und Max-Eingriffsgrenzen kénnen sowohl mit festen

Werten als auch mit Formeln definiert werden.
Einzelheiten zu Formeln finden Sie unter Formel =56 und Erstellen von Teilen
und Schweifsnahten =23.

. Die Werte der Min-Eingriffsgrenzen miissen hoher sein als der Min-Wert.

. Die Werte der Max-Eingriffsgrenzen missen niedriger als der Max-Wert sein.

Wenn diese Bedingungen nicht erfiillt sind, werden Ergebnisse zwischen Eingriffsgrenzen und
Min/Max in Griin angezeigt.
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Messungen mit Min & Max Eingriffsgrenzen

TEST|WELD" i5

™
™
MiniP1 0.27
MiniP2 025
Fenel 1.08
PeneZ 0.00

Die Ergebnisse werden automatisch mit den Akzeptanzkriterien und Min/Max-
Eingriffsgrenzen verglichen und mit den folgenden Farben angezeigt:

— Under Min (unter Min.) ROT
- Between Min & Max (Zwischen Min & Max) ~ GRUN
—  Above Max (liber Max) ROT
—  Zwischen Min & Min Action limit (Min. & GELB

Min. Eingriffsgrenze)

— Zwischen Max & Max Action limit (Min. & GELB
Min. Eingriffsgrenze)

Hinweis
a Sie kénnen die Farben in der Datei Settings.exe im Installationsordner der
Software andern.
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24 Anhang 3: Min & Max Eingriffsgrenzen (Option)

Drucken eines Berichts

Die Option Min & Max action limit (Min. & Max. Eingriffsgrenze) erfordert eine bestimmte

Berichtsvorlage

. Part_batch_number_report_ActL.xls

. Welds_report_ActL.xls

Wahlen Sie den zu erstellenden Bericht aus.

[ Repert
L

Weldbead | Part | Display report:
Specific report

‘Selacted tempiate

Template st
Part_batch_number reportxs
Partbatch_number report_Act.. s
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¥ Inkrustieran dor Entwire
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 Inkcustioren emar Kabrisnng

I Gracks.
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25

25.1

25.2

Anhang 4:
Widerstandsschweifslinsenmessungen

Spezifische Zeichnungen und Mafie

MatlThk 1 2

(m)

Mat1 Thk 2 (C)

m
e L

;
™=

Aufrollpunkte
— Aund B sammeln, um eine Materialstarke von T1 zu erhalten.
— Cund D sammeln, um eine Materialstarke von T2 zu erhalten.
— EundF, umden Linsendurchmesser zu erhalten.

Daraus kann ein Rechteck erzeugt werden, das 10 Prozent von jeder Kante (E und F) der Linse
entfernt ist, um zu bestimmen, wo die Seiten positioniert sind.

Die Oberseite liegt um 20 % von T1 (Dicke der oberen Platte) (iber der Mittellinie der Linse
(aneinanderstofsende Oberflachen der 2 zu schweifsenden Platten), die durch die Punkte E
und F erzeugt wird.

Der untere Rand des Rechtecks liegt um 20 % von T2 unterhalb der E und F-Mittellinie. Dieses
Rechteck legt die minimalen Durchdringungslinien fest (griines Rechteck im Bild oben). Das
griine Rechteck muss sich zu Akzeptanzzwecken innerhalb der betrachteten Schweiflinse
befinden.

Aus den oben gesammelten Punkten werden die 2 blauen Linien erzeugt, indem die blauen

Linien bei 80 Prozent von A und B (Materialstarke) tiber den Linien E und F platziert werden.
Dies ist die maximale Durchdringungslinie. Die Linse kann sich nicht liber diese Linie hinaus
erstrecken.

Die untere blaue Linie liegt 80 Prozent von C und D (Materialdicke) unter der Linie E und F.
Dies ist die maximale Durchdringung von Material 2.

Widerstandsschweifdlinsenmessungen

Verwenden Sie Settings.exe, um spezifische Messwerkzeuge zu erstellen.

. Klicken Sie auf die Registerkarte Extra tools (Zusatzliche Werkzeuge).
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25 Anhang 4: Widerstandsschweifslinsenmessungen

-
B Settings X

Tool Name |
Nb spaced lines | =

Das Ziel ist es, die folgenden Messungen zu erstellen:
— Aund B, Materialstarke T1.
— Cund D, Materialstarke T2.
— EundF, Linsen-Durchmesser.
Definieren Sie fiir jede Messung Referenzlinien in Bezug auf die obigen Messungen:
- Fir Aund B: 1 Linie bei 20 % von T1 und 1 Linie bei 80 % von T1.
- Fir Cund D: 1 Linie bei 20 % von T1 und 1 Linie bei 80 % von T2.

- Fur E and F: 1 Linie bei 10 % des Linsen-Durchmessers und 1 Linie bei 90 % des Linsen-
Durchmessers.

Vorgehensweise

1. Definieren Sie Werkzeugname, Farbe und Dicken.

2. Definieren Sie die Anzahl der Referenzlinien (spaced lines (beabstandete Linien)).
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25 Anhang 4: Widerstandsschweifslinsenmessungen

Extra tools

Tool Name AB

Thickness

*Extra tools are defined by two parallel lines which add line spadng

3. Validieren Sie mit dem Pfeil Symbol wie abgebildet.

4. Definieren Sie die Platzierung jeder Referenzlinie in %.

e 2)

Tool Name

Nb spaced line: > Thickness 5 -

*Extra tools are defined by two parallel lines dd line spacing

5. Definieren Sie alle erforderlichen Messungen.
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Line

Angle

Region (Area)
Circle (Diameter)
Circle (center)
Triangle

Set Square
Checkbox
keyboard input
Porosity
Formula

Line Free
PolyLine

Arc length

Leg length
Circle (radius)

AB
CD
EF

6. Einstellungen speichern.

Diese ,neuen Messungen® stehen nun zum Erstellen oder Andern der allgemeinen
Softwarekonfiguration zur Verfligung.
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25 Anhang 4: Widerstandsschweifslinsenmessungen

Beispiel einer Softwarekonfiguration

Beispiel fiir die Teileerstellung

Messungen

«  T1-Messung: Automatische Platzierung der Bezugslinie.
. T2-Messung: Automatische Platzierung der Bezugslinie.

. Linsen-Messung: Automatische Platzierung der Bezugslinie.
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Inags ransfernssen
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2. Speichern Sie die Ergebnisse.
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Hersteller

Struers ApS

Pederstrupvej 84

DK-2750 Ballerup, Danemark
Telefon +45 44 600 800

Fax: +45 44 600 801
www.struers.com

Haftung des Herstellers

Beachten Sie die nachstehend genannten Einschrankungen. Zuwiderhandlung kann die
Haftung von Struers beschranken oder aufheben.

Der Hersteller tibernimmt keine Haftung fiir Fehler im Text und/oder den Abbildungen in
Betriebsanleitungen und Wartungshandbiichern. Wir behalten uns das Recht vor, den Inhalt
dieser Anleitung jederzeit und ohne Vorankiindigung zu andern. In der Anleitung kdnnen
Zubehor und Teile erwahnt sein, die nicht Gegenstand oder Teil der laufenden Gerateversion
sind.

Der Hersteller ist nur dann fir Auswirkungen auf die Sicherheit, Zuverlassigkeit und Leistung
der Gerate haftbar, wenn diese in Ubereinstimmung mit den entsprechenden Anweisungen
verwendet und gewartet wird.
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