/) Struers

Ensuring Certainty

StructureExpert Weld-
6,-11

Von Software-V. 3.21

Betriebsanleitung

Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung

€3

Dok. Nr.: CL-WE-7001_A _de
Auslieferungsdatum: 2022.04.20



Copyright

Der Inhalt der Betriebsanleitung ist Eigentum von Struers ApS. Kein Teil dieser Betriebsanleitung darf ohne
schriftliche Genehmigung von Struers ApS reproduziert werden.

Alle Rechte vorbehalten. © Struers ApS 2023.01.17.

StructureExpert Weld-6,-11



Inhaltsverzeichnis

Zu Beginn ...

N o g A WD

Bedienfeld .....

Verwaltungsmodus ... ... ..

Konfigurieren der Software ... .. . .

7.1 Erstellen einer neuen Softwarekonfiguration ...

8 Erstellen von Teilen und Schweilndhten ...

9 Modifizieren von Teilen und Schweinahten .................................................

10 Duplizieren eines Teils ... ...

11 Erstellen und Verwalten von Bedienern ...

12 Kalibrierung

12.1 Kalibrierberichte und Kalibrierung ... .. ...

13 MeSSWeIrKzZeUGe .. ...

13.1 Parallele Linien mit mehreren Messungen ..................................................

13.2 Einzelne parallele Linien ... .
13.3 Einzelne Zeile ... .

13.4 Konzentrische KreiSe ...

13.5 Durchdringungsweite ... ..
13.6 Durchdringung — Effektive Breite ... ... ..
13.7 Verbindungswinkel .. .
13.8 Kehle (InKreis) ... .
13.9 Linie (eigentlich Kreis) ...

13.10 Dreieck (gleichschenkliges rechtwinkliges Dreieck) .....................................
13.11. GeOdrei CK ...

13.13 Tastatureingabe ... .

13.14 Porositat
13.15 Formel ..

StructureExpert Weld-6,-11

12
13
14
18
19
20
21
25
33
34
35
36
37
39
39
40
41
41
42
42
42
43
43
43
45
45
46
47
48
49



137 PoOlYIINIe . 49
1318 Bogenlange . .. . 49
13.19 SchenKellange .. .. 50
13.20 KreisradiUs ... ... 50
14 Durchfiihren von SchweiRwulstmessungen ... ... ... 51
14.1 Zeichnungseigenschaften ... ... .. 51
15 Schritt-fiir-Schritt-Messtraining ... . 51
15.1 Auswahleneines Teils ... 52
15.2 Auswahlen einer Schweillwulst ... .. . 52
15.3 Auswahleneines Gerats ... 52
15.4 Auswahl des Messtyps ... ... 53
15.5 EinBild aufnehmen ... . 53
15.6 Kamera- und Lichteinstellungen ... ... ... .. .. 53
15.7 Bildgrole .. . 53
15.8 Messungen mit vordefinierter Vorlage ... .. .. 54
15.9 Zusatzliche Informationen ... 54
15.10 Kommentare und Kontrollk&stchen hinzufligen ............................................... 54
15.11 Text und Pfeile hinzuflgen ... 54
15.12 Das Hinzufiigen von Messungen ergibtdas Bild ............................................. 55
15.13 Ergebnisse speichern ... ... 56
16 Ergebnisdateien ... 57
17 BeriChte ... 59
17.1 Erstellen eines HTML-Berichts ... 59
17.2 Erstellen eines Excel-Berichts ... 59
17.3 Erstellen eines Schweilwulstberichts ... .. ... 60
17.4 Arbeiten mit Excel- und Schweil3nahtberichtvorlagen ........................................ 61
17.5 Erstellen eines Teileberichts ... 62
17.6 Anzeigen eines Teileberichts ... 64
17.7 Uberwachung und Prozessverfolgung ..................cooiiiiee e 64
17.8 Speichern von Ergebnissen und Berichten ... 67
18 Das Modul DataView (Option) ... 69
18.1 DataView Eigenschaften ... ... . . 72
19 Das Berichterstellungsmodul ... .. .. 74
20 Das QDas-Modul ... 74
20.1 SEW_QDas Einstellungen ... ... 75
20.2 QDas Ergebnisse ... 78
21 Das DXF-Modul ... 79
211 DXF Bedienmodus ... 79

StructureExpert Weld-6,-11



22 Das XML/JSON-Modul ...

23 Messungen von Widerstandsschweillinsen/Messungen von zusétzlichen
WeErKZEUGEN ... .

23.1 Einstellungen fur Widerstandsschweillinsenmessungen ..............................
24 Anhang 1 - Andern von Netzwerkspeicherpfaden ..................................
25 Anhang 2 - Sichtkontrolle der Schweilwilste ...
26 Anhang 3 — Min. & Max. Eingriffsgrenzen ....................................................

27 Anhang 4 — Messungen von WiderstandsschweiBlinsen, spezifische
Zeichnungen und MeSSUNGEN ...,

28 Anhang 5 -Das DataView Modul ......... ... ...

StructureExpert Weld-6,-11

82

83
83
86
90
93






1

Installation

1

1.1

Installation

Informationen zum Installieren der folgenden Elemente finden Sie unter:
. Installation der Hardware »7
. Installieren des USB-Schutzschlissels »9

. Installation der Software » 11

Installation der Hardware

Anforderungen

Fihren Sie die Installation in der in diesem Verfahren beschriebenen Reihenfolge durch.

Hinweis
” StructureExpert Weld-6,-11 verwendet standardmafige Windows-Treiber.

Hinweis

l 0 Es ist keine spezielle Treiberinstallation erforderlich.

Vorgehensweise

Stecken Sie das Netzkabel ein.

2. Schliel3en Sie die beiden USB 2.0-Kabel am
Computer an.
— Einerist mit Light gekennzeichnet.

—  Einerist mit Camera gekennzeichnet.

Wenn Sie die USB-Kabel angeschlossen
haben, installiert Microsoft Windows
automatisch die Kameratreiber und die
Lichttreiber.

3. Starten Sie nach der automatischen
Installation den Microsoft Windows Gerate-

Manager.
4. Stellen Sie im Bereich Kameras sicher, dass > W Audio inputs and outputs
. . . . > ‘,‘l Audio Processing Objects (APOs)
Sie den Eintrag fiir das Gerat SEW6_HD_ > @ satteries
" > | Biometric devices
camera sehen konnen. > © Bluetooth

v @ Cameras

@ Intel(R) TGL AVStream Camera

@ SEW6_HD_camera
> Computer

StructureExpert Weld-6,-11



1

Installation

Stellen Sie im Abschnitt Ports (COM & LPT
sicher, dass Sie zwei Eintrage sehen
kdnnen, einen fir die Kamera und einen flr
das Licht.

Die Anschlusswerte missen im Bereich von
1 bis 10 liegen.

Wenn die COM-Anschlusswerte nicht korrekt
sind, kdbnnen Sie die Werte im Bereich von 1
bis 10 manuell andern. Gehen Sie wie folgt
vor, um den Anschluss-COM-Wert manuell
zu andern:

Wenn die COM-Anschluss-Werte falsch sind

1.

3.

Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den
Anschluss, den Sie andern mochten, und
wahlen Sie Properties aus.

Wahlen Sie die Registerkarte Port Settings
und klicken Sie auf Advanced... .

Wahlen Sie einen Wert kleiner als 10, auch
wenn der ausgewahlte Anschlusswert als in
use angezeigt wird.

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

v @ Ports (COM &LPT)

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

Uninstall device

Properties |

USE Serial Device (COMI5) Properties x

General FortSetings  Driver  Detaile  Events

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

Stop bits: 1 e

Flow contiol  Mone w

Restore Defaults

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

4. Klicken Sie auf OK.

5. Wiederholen Sie den Vorgang fiir den anderen
Anschluss, wenn der Wert grofRer als 10 ist.
6. Schalten Sie das Gerat aus und wieder ein.

7. Stellen Sie sicher, dass die Anschluss-COM-
Werte richtig eingestellt sind.

1.2 Installieren des USB-Schutzschlussels

1. Schliel3en Sie den Dongle an einen USB-
Anschluss des Computers an.

2.  Starten Sie Microsoft Windows Device
Manager und suchen Sie den Eintrag fiir
den USB-Chip.

3. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf
USB-Chip und wahlen Sie Update Driver
Software aus.

4. Wahlen Sie Browse my computer for
driver software aus.

StructureExpert Weld-6,-11

~ |5 Other devices

L UsB
K5 Portable [} Update Driver Software... | |
= Print qu eprisiig .
D Pmce.ssnrs Uninstall
[ Security de:
I Software de Scan for hardware changes
% Sound, vide

Properties

< Storage cor

& System devices

[l Update Driver Software - USB-Chip

How do you want to search for driver software?

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

—> Browse my computer for driver software
Locate and install driver software manually.

Cancel




1 Installation

5. Klicken Sie auf Browse. x

€ [l Update Driver Software - USB-Chip

Browse for driver software on your computer

Search for driver software in this location: D

[ Include subfolders

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

Cancel

6. Wahlen Sie ...> Drivers > Dongle Browse For Folder x
>Windows 64bits aus. Select the folder that containg drivers for yeur hardware.

Conf ~
Doc
» Drivers
~ Dongle

WeldingExpert-11
Redist

Style
Utils

Folder: windows 64bits

oK Cancel

7. Klicken Sie auf Next. *

& [I Update Driver Software - USB-Chip

Browse for driver software on your computer

Search for driver software in this locati

[E\Drivers StructureEqpertiDo: ndows B4bits] v Browse...

[ Include subfolders

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

Cancel

8. Klicken Sie auf Install. e :
Would you like to install this device software?

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

Don't Install

Always trust software from "Thesycon
Systemsoftware Consulting Gmb..,

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

10 StructureExpert Weld-6,-11



1 Installation

9. Kilicken Sie auf Close.

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

Matrix USB-Key

Der Dongle wird jetzt im Device Manager e i U
mcp M| E Em & RS

angezeigt. B

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

# LS8 Mass Sicerge Device.

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

1.3 Installation der Software

1. Stecken Sie den USB-Schlissel
StructureExpert Weld-6,-11 in den
Computer.

2. Offnen Sie den Microsoft Windows-Datei-
Explorer und starten Sie setup.exe, das sich
im Stammverzeichnis des USB-Sticks
befindet. StructureExpert Weld-11

) Installation setup X
4 sirue's "NEW" StructureExpert Weld-6

Installation setup Update setup

Installation setup Update setup

Das Installations-Setup-Fenster wird
gestartet.

Instruction Manuals

Installation Procedure StructureExpert Weld-6
Installation Procedure StructureExpert Weld-11

StructureExpert-6/-11 User manual

Struers

3. Klicken Sie auf StructureExpert Weld- T Installation : Struers - Structurebepert Weld6 - =
6Installation setup, um die Software zu
installieren.

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

Click Mext to continue.

|

StructureExpert Weld-6,-11 11



2 Starten der Software

Klicken Sie auf Next.
Klicken Sie auf | Agree.

Klicken Sie auf Install.

No o &

Wahlen Sie im Feld Choose language die
gewlinschte Sprache aus.

8. Wabhlen Sie im Feld Saving folder den Pfad
zum Speicherordner aus, den Sie
verwenden moéchten.

9. Klicken Sie auf Save settings.

10. Wenn die Softwareinstallation
abgeschlossen ist, klicken Sie auf Close.

Das Fenster Com ports definition wird
angezeigt.

11. Stellen Sie sicher, dass die Com-
Anschlusswerte im Bereich von 1 bis 10
liegen.

Wenn die com-Anschlusswerte falsch sind,
koénnen Sie sie manuell &ndern.
Siehe Installation der Hardware » 7.

2 Starten der Software

1. Umdie Software zu starten, klicken Sie auf das Symbol auf dem

Desktop. r L
Zhl

Wielding_Expert

12 StructureExpert Weld-6,-11



3 ZuBeginn

3 Zu Beginn

Der Hauptbildschirm

A Menifeld C
B Hauptansicht .
C Bedienfeld l

—=
)

S

A Das Meniifeld

Aus dem im Mentifeld angezeigten Hauptmenu kdnnen Sie eine i
Reihe von Menlpunkten auswahlen:

. Administration

. Weld Bead Measurements

. General Measurements

. Exit

B Das Hauptfenster

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

C Die Steuereinheit

Verwenden Sie die Steuereinheit, um das aufgenommene Bild zu bearbeiten. Siehe
auch Bedienfeld »14.

StructureExpert Weld-6,-11 13



4 Bedienfeld

Live image Off /Live On

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

Im Live-Modus schaltet die Steuereinheit von abgeblendet auf aktiv.

Sie kdnnen nur Messungen durchfiihren, wenn Live image Off
aktiviert ist.

Camera

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

Effects

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

Plan

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

Annotations

Klicken Sie auf diese Registerkarte, um dem Bild Texte und Pfeile
hinzuzufiigen. Siehe Text und Pfeile hinzufugen »54.

Bedienfeld

Die Registerkarte Camera

Wenn die Kamera im Modus Live On eingeschaltet wird, wird das Bedienfeld aktiv und Sie kénnen
auf die Kamerasteuerung zugreifen.

Settings

Auto exp. Automatische Anpassung der
Kamerahelligkeit.

Gain Elektronische Kameraempfindlichkeit.

Iris Zoomblende. Verringern Sie die Blende,
um die Scharfentiefe des Scharfebereichs
zu erhéhen.

Zoom Allgemeine VergréRRerung.

Focus Manuelle Fokussierung des Bildes.

Auto focus Manuelle Fokussierung des Bildes.

14

Live image Off

Image transformation

© Nore @ B&W @ Negative

StructureExpert Weld-6,-11



4 Bedienfeld

Image Fir kein Farb-, Schwarz-WeiR-Bild oder
transformation invertierten Kontrast.

None

B&W

Negative
Light

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

Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um die vier Schieberegler
unter dem oberen Schieberegler zu verwenden. Mit den vier
Schiebereglern stellen Sie die Lichtintensitat individuell fir
jedes der vier Segmente von 0 (kein Licht) bis zur vollen
Intensitat ein. Die Einheiten bezeichnen die vier
Haupthimmelsrichtungen.

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

Construction lines Construction lines

Um den Messvorgang zu vereinfachen, kdbnnen 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.

-Construction lines

ERERRENE

Parallel =

Sie kénnen die Eigenschaften der Zeichnungen individuell
einstellen.

~Construction lines

BEARR NN

quare

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

Die Registerkarte Effects

Diese Registerkarte ist nur aktiv, wenn sich die Kamera im Modus Live On befindet.

StructureExpert Weld-6,-11 15



4 Bedienfeld

Color saturation

Color saturation

Zum Einstellen der Farbintensitat.
-64: Keine Farbe
+ 64 : Farbe mit hoher Intensitat
Sharpness
Zum Anpassen der Detailstufe im Bild.

Standard-Wert: 7

Reset

Zum Zuriicksetzen von Werten auf die Standardwerte.

Associate Zoom/Weld Bead / Dissociate Zoom/Weld Bead

Sie kénnen jeder Schweillwulst einen idealen Zoomfaktor
zuordnen. Jedes Mal, wenn Sie eine Schwei3wulst auswahlen,
bewegt sich der Kamerazoom zur aufgezeichneten Position.

Diese Einstellung erfordert Systemadministratorrechte.

Associate graphic overlay / Dissociate graphic overlay Definierte Zoomposition
Wenn ein Zoom fiir eine Schweillwulst eingestellt ist, ist diese mit gespeicherten
Overlays

Schaltflache aktiv.

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

Diese Einstellung erfordert Systemadministratorrechte.

Drehen eines Bildes

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

16
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4 Bedienfeld

Rotate image
None
Mirror vertical

Mirror horizontal

Vorgehensweise

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

2. Wabhlen Sie Rotate image aus.

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

Das Bild ist jetzt horizontal.

Leds mode eco

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

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

Die Registerkarte Plan

Sie kénnen die mit der ausgewahlten Schweilinaht verknipfte
Zeichnung anzeigen: Klicken Sie einmal auf die Zeichnung, um die
Grofle zu andern.

Die Registerkarte Annotations

Siehe auch Text und Pfeile hinzufugen » 54

StructureExpert Weld-6,-11 17



5 Menis

5 Menus

Die Anwendungsoberflache ist einfach zu navigieren, und sich wiederholende Aufgaben kénnen fir
eine schnelle Bearbeitung konfiguriert werden.

Meniipunkte

. Klicken Sie auf Administration, um auf die folgenden Elemente
zuzugreifen:

General Description

— New Part

—  Modify Part

—  New Operator =
i"é

— Operator Management

— Calibrate

— Back

. Klicken Sie auf Weld Bead Measurements, um auf die folgenden
Elemente zuzugreifen:

— Change Configuration

— Save Results

18 StructureExpert Weld-6,-11



6 Verwaltungsmodus

—  Print Weld Report @,‘

— Excel Report %

— DataView 5 =
=~

—  Monitoring 5 X

— Reset r

— Back ; ;

General Measurements

Exit x

6 Verwaltungsmodus

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

-

1. Klicken Sie im Menubereich auf Administration.
Das Standardkennwort fur den Zugriff auf diesen Modus: admin

Folgende Funktionen stehen zur Verfligung:

— General Description

—
e
o,
——

Definieren allgemeiner Einstellungen der Software bezogen auf
bestimmte Kunden. Zusatzliche MaRdefinitionen. Genauigkeit.

StructureExpert Weld-6,-11 19



7 Konfigurieren der Software

20

New Part

Vollstandige Definition bestimmter Teile mit allen
SchweilRwulsten.

Modify Part

Andern einer beliebigen Schweiwulst von einem Teil.

New Operator

Erstellen neuer Bediener.

Operator Management
Passworter verwalten (hinzuftigen, I6schen, andern).

Bediener verwalten (hinzufiigen, I6schen, andern).
Calibrate

Einrichten automatischer Kalibrierverfahren.

Back

Verlassen des Verwaltungsmodus.

Klicken Sie hier, um die Seriennummer des Geréts, die

Softwareversion und die aktivierten Optionen anzuzeigen.

Konfigurieren der Software

Der erste Schritt zur Konfiguration der Software besteht darin, eine oder mehrere
Softwarekonfigurationen gemaf 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.

StructureExpert Weld-6,-11



7 Konfigurieren der Software

: - [ VW ]
Software configuration standard

Parts Part1 Part 2
| J
- I s 1 Sy I = r 1 ~ s 1 ' s "
Welds weld1 ‘ Weld2 weld3 ‘ welds | Wweldx ‘ weld1 ‘ weld2
L - L h y g L y ¥
Measurements
wetd P [ wea | weld | [ wers DR ek | weld | [ weid
RepO rts [ Report ‘ Report ‘ report ‘ report | { report J [ report ‘ report
Part Report
Statistics

71 Erstellen einer neuen Softwarekonfiguration

Die standardmaRige Softwarekonfiguration ist: Welding_config.

Freifelder definieren

Fixed data associated with weld bead

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

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

Diese freien Felder werden spater verwendet, um Informationen zu jeder Schweil3naht
hinzuzufiigen.

MaRe definieren

glossary

Thickness shest metal 1 u Thickness sheet metal 2 L2
Throat G Sap b
Joining angle 1 Alpha Joining angle 2 Beta
Min penetration sheet 1 R1 Vlin penetration sheet 2 R2
Weld Bead penetration width 1 Lpt Weld Bead penetration width 2 Lp2
Penetration sheet metal 1 PS1 Senetration sheet metal 2 Ps2

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

StructureExpert Weld-6,-11 21



7 Konfigurieren der Software

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

et N
€4
R‘ F |
b
l I
1
e /_i el

Zusatzliche Messungen

Sie kénnen bei Bedarf zusatzliche Messungen im Bereich Enter extra measurement number
erstellen.

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

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

Sie kénnen eine unbegrenzte Anzahl zusatzlicher Messungen hinzufligen. Jede neue Messung kann
wie folgt definiert werden:

Titel Beschreibung

Parallel Der Abstand zwischen 2 Linien

Line Die Lange einer geraden Linie

Angle In Grad

Region (Area) Unterlage

Circle (Diameter) Von einem aus 3 Punkten gebildeten Kreis
Radius Von einem Kreis, der aus seinem Mittelpunkt

gebildet wird (der Kreis wird entfernt, nachdem die
Maus losgelassen wurde)

Triangle Die Hohe eines Dreiecks

Set square Die H6he eines Geodreiecks

Checkbox Zum Erstellen eines Kontrollkastchens

Keyboard input Zum Erstellen einer Tastatureingabe in der
Maftabelle

Porosity Zur Bewertung der Porositat in % innerhalb einer

Schweil3naht

22 StructureExpert Weld-6,-11



7 Konfigurieren der Software

Titel Beschreibung

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

Line free Die Lange einer manuell gezeichneten Linie

Polyline Die Lange einer unterbrochenen Linie

Arc length Die Lange eines Kreisbogens

Leg length Die Messung zwischen 2 Punkten

Circle (radius)

Von einem Kreis, der aus seinem Mittelpunkt

Maus losgelassen wurde)

gebildet wird (der Kreis wird angezeigt, nachdem die

AIS

Nicht implementiert (Automatic Image
Segmentation)

Weitere Informationen zu Messungen finden Sie unter Messwerkzeuge » 39.

. Fligen Sie die Nummer
der zusatzlichen
Messung hinzu.

Optional comments

v
abssary

Thickness sheet metal 1 sB Thickness sheet metal 2 SA
Throat X Gap g

Joining angle 1 Alpha Joining angle 2 Beta
Min penetration sheet 1 R1 Min penetration sheet 2 R2
Weld Bead penecration vidth 1 b1 Weld Bead penetration width 2 keine

Penetration sheet metal 1 ] Penetration sheet metal 2 bA

Enter extra measuraments number + |

bA Line - hB Parallel -

B Triangle ~ keine Set Square -

Im Bereich Optional comments kénnen Sie Informationen zur Schweil3naht in drei Feldern Title
hinzufigen. Z.B. Seriennummer, Herstellungsdatum usw.

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

Jedes Feld Title erstellt einen Informationsbereich, der wahrend des Messvorgangs ausgefillt

werden muss.

Das erste Kommentarfeld, oft als Chargennummer definiert, ist ein Sortierschlissel, 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. Wahrend des Messvorgangs konnen Ergebnisse erst gespeichert werden, wenn das

Feld ausgefiillt ist.

StructureExpert Weld-6,-11
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Machine description list

Im BereICh Machine description |iSt konnen S'e Maching dgscription list {1 machine by line)
den Namen jedes Schweil’gerats oder jeder T 5
. . . M1 N2 LH -
Schweillvorrichtung usw. eingeben. N1 N3 LH
M1 N1 RH L
. .- . . . . M1 N2 RH 1
Sie konnen diesen Bereich als Sortierschliissel M1 13 RH
. . . M2 N1 LH
verwenden, wenn Sie einen Bericht erstellen. e
. . . .- M2 N1 RH
Wenn Sie ein Feld als Pflichtfeld festlegen méchten, L

aktivieren Sie das Kontrollkdstchen Mandatory.
Wahrend des Messvorgangs kénnen Ergebnisse erst
gespeichert werden, wenn das Feld ausgefillt ist.

Kontrollkdstchen fiir optische Mangel

Im Bereich Enter extra check box number kénnen

Sie die SchweilRwulstqualitat durch eine Sichtprifung iter ot
der Proben spezifizieren. Overlap

. M . Meltthrough
Sie kénnen eine unbegrenzte Anzahl von Fehlern

definieren, die wahrend des Messvorgangs verifiziert
werden mussen: Porositat, Risse, etc...

Inclusion

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

Wenn Sie ein Feld als Pflichtfeld festlegen mdchten, aktivieren Sie das Kontrollkdstchen Mandatory.
Wahrend des Messvorgangs kénnen Ergebnisse erst gespeichert werden, wenn das Feld ausgefullt
ist.

Measurements type

Der Messtyp ist ein wichtiger Sortierschliissel fir die
Berichtsbearbeitung. Routine sampling audit -
Re Test

Confirmation check

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

Wenn Sie ein Feld als Pflichtfeld festlegen mochten,
aktivieren Sie das Kontrollkdstchen Mandatory.
Wahrend des Messvorgangs kénnen Ergebnisse erst
gespeichert werden, wenn das Feld ausgefiillt ist.

Speichern einer Konfiguration

Hinweis
Kopieren Sie keine Daten von einer Konfiguration in eine andere, da dies zu einer
Reihe von Softwareproblemen fihrt.
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8 Erstellen von Teilen und Schweil3nahten

Hinweis
0 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,
um die Konfiguration zu speichern.

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

Andern einer Konfiguration

Sie kénnen die Konfiguration in den angezeigten Bereichen andern.

Tilet [T a W Mandatory T2 [N W Mandatory Tite 3 W Mandatory

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

Nehmen Sie die erforderlichen Anderungen vor und klicken Sie auf Modify additional
information.

8 Erstellen von Teilen und
SchweiRnahten

Erstellen eines Teils

1.  Klicken Sie auf New Part. A

2. Geben Sie den Teilenamen in das Feld Enter new part identification
ein.

3. Klicken Sie auf Validate.

Erstellen oder Andern einer SchweiRwulst

Normalerweise gibt es fur ein komplexes Teil mit vielen Schweilndhten ,x Master*-
Schweil3nahte, die x-mal auf dem Teil wiederholt werden. Wir empfehlen daher, diese Master-
Schweillnahte zu erstellen und ihre Namen zu &ndern, um andere Schweil3ndhte mit denselben
Eigenschaften zu erstellen.

Wenn das Teil erstellt wird, wird eine Konfigurationstabelle angezeigt.

Fixed data d with weld bead

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

StructureExpert Weld-6,-11 25



8 Erstellen von Teilen und Schweil3nahten

26

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

Das einzige Pflichtfeld ist Weld bead identification, wobei Zahlen und Buchstaben erlaubt
sind.

Andere Felder sind optionale Felder.

Hinweis
Der Schwei3nahtname darf nicht mit 0 beginnen (0 wird von der Software
automatisch entfernt, wenn sie als erstes Zeichen verwendet wird).

Die Klassifizierung der Schweil3nahtnamen erfolgt alphanumerisch, daher empfehlen wir, um
Sortierprobleme sowohl in der Software als auch in den Berichten zu vermeiden, den
Schweillnahtnamen das folgende Ziffernsystem voranzustellen.

001
002
003
012
111
223

2. Klicken Sie alle fiir die Schweillwulst erforderlichen Messungen an.

3. Aktivieren Sie nach Bedarf die Kontrollkdstchen Mandatory.

Wusibizay | I | I I | |

4. Wabhlen Sie die Zeichenoptionen Thickness 1, Thickness 2, Thickness 3.

Thickness 1 Thickness 2 Throat Measurement
@ Lines measurements @ Lines measurements o -
2 Z @ Radius
) Circular measurements () Circular measurements i iand
() Triangle
|| Full shape "I Full shape 9

5. Geben Sie bei Bedarf die Akzeptanzkriterien ein.

(3]
(4]

- =
==
-

W 1 im -1r-1 T
W “ 5 i o w

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 und
Act. Lim Max.

Act. Lim Min 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Act. Lim Max | 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
7. Klicken Sie auf Add weld bead.
Part identification Lower Arm A class Modify weld bead Delste weld bead

c s s: S o

10a 24128 27131 0L 7] 00 00 0/0L F0.1 0/0L F0.1 00 [ 0/0 00 00
[ 1a [ 2731 [ 2731 [ oL [ 0/1 [ 010 [ 0/0 | 0/0L F0_1 [ 0/0L FO.1 | 0/0 [ 00 [ 0/0 [ 010 [ 00
I b I 2731 I 2731 I [ I [ I [ I 070 I 0/0LFO1 I 0/0LFO.1 I
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8 Erstellen von Teilen und Schweil3nahten

8. Wahlen Sie eine vorhandene Schweilwulst in der Liste aus. Andern Sie es wie gewiinscht.
Wenden Sie einen neuen Namen an. Klicken Sie auf Add weld bead. Eine neue
Schweilwulst wird definiert.

Oder

9. Wahlen Sie eine vorhandene SchweilRwulst in der Liste aus. Andern Sie es wie gew(inscht.
Klicken Sie auf Modify weld bead.

Léschen einer Schweil3wulst

1. Um eine SchweiRwulst zu I6schen, wahlen Sie eine vorhandene Schweillwulst in der Liste
aus. Klicken Sie auf Delete weld bead.

Die Funktion fiir die minimale Durchdringungstiefe

Als Beispiel werden die folgenden Messnamen verwendet:
R1/R2: Minimale Durchdringungslinie
L1/L2: Blechdicke
PS1/PS2: Durchdringung der Schweif3naht in das Blech

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

; ;
Mindestdurchdringung R1 S () -
@ Fixed 12
; i
Mindestdurchdringung R2 S ok o 0% -
o Fixed 1-5

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 (nhormalerweise 1/7 oder 1/10).

R1 und R2 kénnen auch als der kleinste berechnete Wert zwischen den beiden Blechdicken
definiert.

Wenn Sie diese Funktion verwenden, messen Sie L1 und PS1 und unmittelbar danach L2 und
PS2. Klicken Sie abschlieRend auf das Symbol Min, um eine Durchdringungstiefe anzuzeigen,
die dem dunneren Wert entspricht. Vervollstandigen Sie den Job fur die anderen Messungen
(Durchdringungsbreite, Winkel usw.).

. Aktivieren Sie das rot umrandete
Kontrollkastchen.

inimun p pe
Relative 10 (10%) ~ Relative 10 (10%) ~
© Fixed 12 9 Fixed 15
dependent dependent
% of 2 % of

Fest
R1 und R2 kénnen auch durch einen festen Wert definiert werden.

Durchdringung — Effektive Breite

Flachblech oder Rundblech
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8 Erstellen von Teilen und Schweil3nahten

Minimun penetration 1 Minimum penetration 2

) Relatlve

Vorgehensweise - beim Erstellen einer Schweillnaht

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

Wéhrend der Messung

Messen Sie LEG1.

Zeichnen Sie die Linie L1 und passen Sie die Linie PS1 an.

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

Bewegen Sie die Linie R1 so tief wie mdglich in die Schweif3naht.

o a0 & Db

Das R1-Messergebnis ist der Abstand zwischen der R1-Linie und der Oberflache.

In der Grafik wird die Hauptmessung als Rmin1 angezeigt.

Blechdicke

Far die Dickenmessung stehen 3 Optionen zur Verfugung:

. Linienmessungen
. Kreismale

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

Kreismalie: Wenn die Bleche kreisformig sind.

Kreismafe mit voller Form: Blech und ein
Vollstab.

@e2

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

1. Aktivieren Sie Circular measurements.

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

b<12incl. 2
<0.8incl1

3. Aktivieren Sie Fixed (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 Kehimessung stehen 2 Optionen zur Verfugung:

Weitere Einzelheiten finden Sie unterLinie (eigentlich Kreis) »43 und Dreieck (gleichschenkliges
rechtwinkliges Dreieck) »43.
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Radiusmessung Dreiecksmessung

Akzeptanzkriterium
In der Software kdnnen Sie Messungen nach Akzeptanzkriterien steuern.
Messergebnisse erscheinen in:

Grin: Innerhalb der Akzeptanzkriterien /ohne Akzeptanzkriterien
Rot: Aulerhalb der Akzeptanzkriterien

Akzeptanzkriterien kdnnen mit einem Maximal- oder Minimalwert oder beiden definiert werden.
Feste Annahmekriterien

Wenn Sie eine neue Schweillnaht erstellen, kdnnen Sie Ihre Akzeptanzkriterien in Min. oder 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.

Min. 1.83 0 1.30 0.00 0 0 o 0 1.40 0 0.20 0 0.20 0

S
=
=
{=
Is
e
B
=
=
L
=

Sl L A Bl W00

Akzeptanzkriterien mit Formeln

Akzeptanzkriterien kdnnen auch iber Formeln definiert werden.

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

Hinweis
0 Die Nichtbeachtung dieser Anweisungen kann zu Fehlern bei der Verarbeitung von
fuhren.

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

Erlaubte Rechenzeichen: +
/
Mathematische Faktoren: Beispiel: Verwenden Sie einen Dezimalpunkt (.), kein

Komma (,) wie in 0.7
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Erlaubte mathematische Funktionen: Min (mindestens 2 Werte) — siehe Tabelle unten.
Max (maximal 2 Werte) — siehe Tabelle unten.
Sqrt (Quadratwurzel), gekennzeichnet als =sqrt(I1)
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.

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 missen Werte der Funktion einschlieRen, wenn mehr als eine Messung
verglichen werden soll. Verwenden Sie bei nur einer Messung keine Klammern Beispiel:

0,5*L1
| Hinweis |
0 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 Schweiformel

A 20,7 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 SchweiBformel

LP1260% T1 LP1 Min Wert =0,6"T1

PS1215% T1 PS1 Min Wert =0,15*T1
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q
<
.
g
1
<
<]
<1
<l
<]
.

Sel. v f r ! I T ! I

Mn. 2.40 270 =0.7t1 0.00 0.00 0.00 0.00 .00 =081 =0.E"t1 =0.271 =0.2't1

Max. 2.80 310 0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 €00 0.00 0.00 0.00 0.00
Formula |1 _‘

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

Wir empfehlen 2 Losungen:

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

2.  Kopieren Sie die gesamte Teil-/Schweillwulstdatei in eine neue leere Konfigurationsdatei. Die
Anderungen werden nur auf zukiinftige Messungen angewendet.

Min. & Max. Eingriffsgrenze

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

Act. Lim Min
Act. Lim Max .
T1 T2 Throat [ Alpha Bela MiniP1 MiniP2 Legl Leg2 Penel Pene2 Undercut1 Undercut2 Weld_length
Sel. (] ] 0 |
Mandatory ] ] Ll (i Ll ] ] ] ] ] ] ] ]
Min. 0.00 0.00 |=0.7*min(t1.12) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 [=t1 =2 0.20 020 0.00 0.00 0.00
Max. 0.00 0.00 0.00 [=0.5*max(t1,2) | 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Act. Lim Min 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Act. Lim Max 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Formula |1

Fir 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: AuBerhalb der Akzeptanzkriterien

Mit dem Min & Max Eingriffsgrenzenmodul werden Messergebnisse gelb angezeigt, wenn sie:
Zwischen : Min. Wert/Act. Lim Min
Zwischen : Max. Wert/Act. Lim Max sind

t

Measurements [ 207
in, Toy210

h(Gap)

1[0.00/0.00
20

& e ]

New_Part| T weld with triangle

MinPene1

MinPene2 0.20|
f1{ActPene1) 0.27 8
f2[ActPene2)

rorn s TMINTY o et e
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9 Modifizieren von Teilen und Schweil3nahten

. Verwenden Sie zum Andern dieser Farben U ——— x
die Datei Settings.exe im Installationsordner | s e s
der Software. - | = [ F
— = il
ssssssssss ]
Mit dem Min & Max Eingriffsgrenzenmodul sind Fepor ”

Weldbead Part  Display report

zusatzliche Berichte in der Software verfligbar: inie

Selected template:

. Part_batch_number_report ActL.xls

. Welds_report_ActL.xls

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

Zuordnen eines Plans zu einer SchweiRwulst

Sie kénnen einer Messung ein Schema mit jeder SchweilRwulst hinzufigen. Das Bild muss im
.jpg-Format vorliegen, vorzugsweise mit einer Breite von 200 Pixeln.

Weld bead plan
i

Add a plan X . ]
I

k

Im Messteil wird dieses Bild unter der Registerkarte Plan angezeigt.

9 Modifizieren von Teilen und
Schweiflnahten

Wie im vorherigen Meni, aber flr einen vorhandenen Teil, der tiber ein Popup-Meni zuganglich
ist.

1.  Klicken Sie auf New Part.

D -
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EIESTI X62 Dotille Long AVD ~ Duplicate part

Weld bead denticaion 7 Cliant Renault
Projet 62 Dutecoc Long AVD (Doille ds rem
Référence client 8200747536 Référence Int. 130007300/01A 1
Classe B Indice G |

Sel G = | & F G 5 P T T L T
Min__ 000 [ 000 |=min(e1.e2) | 0.00 9500 [s5.00 1000 [000 |=min(e1.2) _|=mine”2) | 0.00 |00 [000 |00 [000 [000 [0.00 |
Wax 000 To00 Too0 [Fo 3mintst.s4 000 [oo [o00 [o00 Too [o00 To0 [o00 [oo0 [o00 [o0 [o00 [o00 ]
Minim Minimum
© Relative 10 (10%) ~ o Rolatie 10(10% ~
© Lines measurements © Lines measurements e ) q g q
Citcular meastements Circular measurements = A G
(1] Full shape (1) Full shape Bpencen g
%o ~ %o
Zlforce to make all measurements. [ Thinnest penatration
Part identiication X62 Dauille Long AVD. Add weld bead Modity weld bead Delete vield bea
id c2 G b p o1 10 i G g
OOCR10 | OALR10 ;
1 w o0 oL 0 850 9510 e = o0 w oo o o o oo w oo
GOLRIO | OOLR10
2 w o0 oL [ 9510 %500 iy Fio o0 w o0 [ o w0 00 w o0
GOCR10 | OOLR1D
3 w o0 oL w0 950 9510 o e oo w o0 w o o o0 w oo
GOLR1O | OOLR10
4 w0 o0 0oL 00 950 9510 o o) 00 [ 00 [ o w0 o0 o o0
GOLR1 | OOLR10
5 w o0 oL 0 850 9500 e o o0 w o0 w o o oo w oo
6 w o0 [ 0 5510 9510 e B o0 [ o0 0 o w0 o0 w o0
GOLR10 LR10
i w 7 oL 0 9510 9500 i s o0 w o0 w0 o o oo w o0

Fiigen Sie eine SchweiBwulst hinzu

Siehe das Verfahren zum Erstellen einer Schweil3wulst.

Andern einer SchweiBwulst

1. Wahlen Sie in der obigen Tabelle eine vorhandene Schweillwulst aus
2. Flhren Sie die Anderungen durch.

3. Klicken Sie auf Modify weld bead.

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

Loschen einer SchweiRwulst

Wahlen Sie in der obigen Tabelle eine vorhandene Schweillwulst aus und klicken Sie auf Delete
weld bead.

10 Duplizieren eines Teils

Um ein Teil zu duplizieren, wahlen Sie das zu duplizierende Teil aus.

—_

Klicken Sie auf Duplicate part.

Geben Sie den Namen des neuen Teils ein.

Hinweis
Nur das Teil wird umbenannt, nicht die Schweilwiilste.

AN D
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11 Erstellen und Verwalten von
Bedienern

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

Erstellen eines Bedieners

1.
2.
3.

Klicken Sie auf New Operator. .
Geben Sie den Namen des Bedieners in das Feld Name ein. iy

Geben Sie das Passwort des Bedieners in das Feld Enter new
password ein.

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

Wenn Sie dem Bediener Zugriff gewahren méchten, um Messungen zu entfernen und
Messungen im Datenansichtsmodul zu wiederholen, aktivieren Sie das Kontrollkdstchen
User to have permission to change the results files.Siehe auch Das Modul DataView
(Option) »69

Andern der Zugriffsrechte eines Bedieners

Klicken Sie auf Operator Management.

Wahlen Sie den Bediener aus der Dropdown-Liste Operator list aus. i

Klicken Sie auf Modify.

Um das Passwort des Bedieners zu andern, geben Sie das aktuelle Passwort des Bedieners
in das Feld Enter password ein.

Geben Sie das neue Passwort des Bedieners in das Feld New password ein.
Bestatigen Sie das Passwort im Feld Confirm new password.

Um die Zugriffsrechte des Bedieners zu andern, aktivieren oder deaktivieren Sie das
Kontrollkdstchen User have permission to change the results files.

Loschen eines Bedieners

1.
2.

3.

Klicken Sie auf Operator Management.

Wahlen Sie den Bediener aus der Dropdown-Liste Operator list aus. i

Klicken Sie auf Delete.
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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-11 10 mm lang mit 0,2 mm Teilung

Die Software berechnet automatisch die Kalibrierung flir jede Zoomposition.

StructureExpert Weld-6 Der Zoombereich deckt ein Sichtfeld (FOV) von 82 mm
bis 1,8 mm ab
StructureExpert Weld-11 Der Zoombereich deckt ein Sichtfeld (FOV) von 9,3

mm bis 0,8 mm ab

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

1. Stellen Sie den Kamerazoom auf die hdchste Vergréferung ein.
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 erzielen, oder aktivieren Sie die automatische Belichtungsfunktion.

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

Stellen Sie den Kamerazoom auf die niedrigste VergréRerung ein.

Klicken Sie auf das Symbol Calibrate.

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 zurick (die Balken missen dunkelschwarz ohne deutlichere Kanten oder Locher
erscheinen). B&W Bedingungen werden empfohlen. Siehe Bedienfeld » 14.
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12 Kalibrierung

Poan T e

Hinweis
c Far StructureExpert Weld-11-Systeme sind vor der Kalibrierung des Systems
zuséatzliche Schritte erforderlich. Siehe Dokument ,Optimierungseinstellungen

WeldingExpert-11.pdf‘.

12.1 Kalibrierberichte und Kalibrierung

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

1. Fuhren Sie die Datei CalibrationHistory.exe aus.

N
Calibration history

Date Time Report file
8 15:53

15:59

Alle Kalibrierungsversuche (erfolgreich oder fehlgeschlagen) kénnen tberpriift werden.

2. Offnen Sie einen Kalibrierbericht.

&1 History

Calibration history

Result DEVG Time Report file
14/02, 8 15:53
14/02, 8 1559

3. Doppelklicken Sie auf die Zeile, um das Kalibrierprotokoll zu 6ffnen
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38

StructureExpert

/4 Struers

Report of calibration

Calibration date 02/14/2018
C. time 15:53

C plate serial number

Calibration certification number

Date of issue 14/02/2018
Date of next 14/02/2018

Calibration points

Calibration curve

F.S(mm) | ZPisteps)
9.267 0 o
741 1000
815 2000 Ll
7577 3000 \
7.0% 4000 . 5
8504 5000 _ %
5.001 6000 : N
55 7000
5036 5000 B e
4583 5000 I
4157 10000 -
3748 11000 o
3368 12000
2011 13000 2
2604 14000
2406 15000 2 "=
2155 16000 ki 1
38 17000 1 -
1.75 18000
504 18000 o + + ——+ t +
1442 | 20000 L] 5000 0000 15000 20000 25000
1322 | 2wo0
1214 22000 X-axis =Zoom position(Z Pjrm
1110 | 3000 i
03 24000 Y-axis =Field size(F.S)steps
0861 25000
0854 | 20000
0832 | 27000

Hinzufiigen zusatzlicher Informationen zum Kalibrierbericht

Sie kénnen dem Kalibrierprotokoll zuséatzliche Informationen hinzufiigen (z. B. Kalibrierschild,

Zertifikatsnummer usw.).

1. Starten Sie im Installationsordner des Systems Settings.exe.

2. Klicken Sie auf die Registerkarte Calibration, um Informationen hinzuzufligen.

BT Settings Iy

Langage (Calibration }c:.lu' | Check Box | Extra tooks |

Calibration frequency :

Ask to do calbraton afer every |

Calibration certificate :

Calibration plate serial number [

Certfication number [

Date of issue 14/02/2018 -
Date of next calibraton 14/02/2018 %

Link of certificate

Browse

X

[ save settngs |

Close

Kalibrierungshaufigkeit

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

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

Verlassen des Verwaltungsmodus

-

1.  Klicken Sie auf Back, um den Verwaltungsmodus zu verlassen. g ;

13 Messwerkzeuge

Die folgenden Messwerkzeuge sind verfligbar.

Hinweis
G Um eine perfekte horizontale oder vertikale Linie zu zeichnen, driicken Sie beim
Zeichnen der Linie die Umschalttaste auf der Tastatur.
Die Malde kdnnen mit den weilten Griffen der Zeichnungen geandert werden.
Ein Klick aulRerhalb des Messbereichs ermoglicht die Auswahl eines anderen
Messwerkzeugs.

Parallele Linien mit mehreren Messungen (2, 3 oder 4)
Einzelne, parallele Linien (Leerzeichen)

Einzelne Linie (Entfernung)

Konzentrische Kreise (2, 3 oder 4)
Breitendurchdringung - Effektive Breite
Verbindungswinkel

Kehle (Inkreis)

Kehle (Inkreis)

Bereichsmessung:

I G Mmoo w>»

Geodreieck
Kontrollkastchen
Tastatur
Porositat

Formel

Linie frei
Polylinie
Bogenlange

A O vVOoZz=Er X ¢«

Schenkelldnge

13.1 Parallele Linien mit mehreren Messungen

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

— Bewegen Sie die Maus zum anderen Ende des Blechs.
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13 Messwerkzeuge

— 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

B Durchdringungstiefe

C Minimale
Durchdringungstiefe

Wenn in der Schweillwulsteinstellung ein Wert fir Minimum penetration depth gewahlt
wurde, wird die Linie automatisch angezeigt (von 1/10 bis 1/2 der Blechdicke). Diese Zeile kann
vom Benutzer nicht verschoben werden.

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.

13.2 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 gegentberliegende Linie.

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

13.3 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.

13.4 Konzentrische Kreise

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

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

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

— Wahlen Sie den weillen Anfasser aus und verschieben Sie den zu definierenden Kreis,
um die tatsachliche Durchdringung zu definieren.

A Dicke

B Durchdringung

C Minimale
Durchdringung

Wenn in der Schweilwulsteinstellung ein Wert fir Minimum penetration depth gewanhlt
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 fir Penetration measurement 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.
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13 Messwerkzeuge

13.5 Durchdringungsweite

13.6

13.7

42

1.

2.

Klicken Sie im Datenblatt auf den Titel L1. Die Durchdringungsweite wird im Allgemeinen in
Hoéhe der Mindestdurchdringungstiefe gemessen.

Im Bild:

Klicken Sie nacheinander 2 Punkte an, die den Schnittpunkt zwischen der Linie der
Mindestdurchdringungstiefe und dem Einschweilibereich 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.

A Breitendurchdringung

Durchdringung — Effektive Breite

Ausfuhrliche Informationen finden Sie unter Durchdringung - Effektive Breite in Erstellen von Teilen
und Schweillndhten »25

Verbindungswinkel

1.
2.

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

Im Bild:

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 weilRe Griffe dargestellt.

Passen Sie bei Bedarf den Winkel an.
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13 Messwerkzeuge

A 127,15°

13.8 Kehle (Inkreis)

Dies wird normalerweise als G bezeichnet.

1. Wabhlen Sie im Administratormodus den Zeichnungstyp auf der SchweiRwulstdefinitionsseite
aus.

2. Aktivieren Sie entweder Radius oder Triangle.

13.9 Linie (eigentlich Kreis)

Das Mal ist der maximale Radius des Inkreises innerhalb der Schweif3naht.
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 endgliltigen Zeichnung wird die Kehle durch eine gerade Linie angezeigt.

13.10 Dreieck (gleichschenkliges rechtwinkliges Dreieck)

Das Mal besteht aus der HOhe des maximalen gleichschenkligen rechtwinkligen Dreiecks.

Wir empfehlen lhnen, die Schritte (1, 2 und 3) wie im Folgenden gezeigt auszuflihren.
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44

Zeichnen Sie den Rand dieses Teils.

Zeichnen Sie das Dreieck, indem Sie mit
dem oberen Punkt beginnen. Erweitern
Sie den Punkt bis zum Rand und lassen
Sie die Maus schlief3lich oben los.

Passen Sie die Hohe des Dreiecks der
Kehlnaht an.

Passen Sie die Hohe des Dreiecks an.
Das Mal besteht aus der Héhe des
Dreiecks.

Wahlen Sie die untere Zeile, um die Hohe
anzupassen.

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

Verwenden Sie die Tabulatortaste, um
das Dreieck nach links/rechts/oben/unten
zu drehen.
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13 Messwerkzeuge

13.11 Geodreieck

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

1.

2
3.
4

Waéhlen Sie die Messung aus.
Klicken und halten Sie die Maus im Bild, um die Referenzlinie zu zeichnen.
Lassen Sie die Maustaste los, um die Referenzlinie anzuzeigen.

Doppelklicken Sie, um die Messlinie zu zeichnen.

A Referenzlinie
B Messlinie

13.12 Kontrollkastchen

Sichtkontrolle der SchweiBwulst

Einige Schwei3normen verlangen keine geometrische Bewertung der SchweilRnaht, sondern nur
eine Sichtprifung, um festzustellen, ob die SchweiRnaht richtig oder falsch ist.

Um diese Art der Inspektion zu erleichtern, ist ein Tool in die Software implementiert.
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13 Messwerkzeuge

13.13

46

Wenn eine neue Softwarekonfiguration
erstellt wird, ist das neue Tool

Min penetration sheet 1
Weld Bead penetration width 1

Penetration sheet metal 1

Parzllel
Line
Angle

Checkbox in der Dropdown-Liste
verfligbar.

Region (Area)

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

| Undercuti

Optional comments

Um eine SchweiRnaht zu bewerten, erstellen Sie ein Kontrollkastchen.

Circle {radius)
Machine description list (1 machine by line) B Mandatory

MinPene1

b1{PeneWi

fl(ActPene

—  Wenn das Kontrollkastchen deaktiviert ist, ist die Schweillnaht falsch — Das Ergebnis wird

in ROT angezeigt.

— Wenn das Kontrollkastchen aktiviert ist, ist die Schwei3naht korrekt — Das Ergebnis wird in

GRUN angezeigt.

Andern der Farben des Textes

Bei Bedarf kobnnen Sie den Text andern,

2{ActPens2) Conformity Undercut2
der angezeigt wird, wenn Schweil3ndhte L
korrekt oder falsch sind, indem Sie O O O
- i Installat dner d 0.20 CHK:OK 0.00
Settings.exe im Installationsordner der 0.00 CHK-NCK 0.00
Software verwenden. 0.00 0.00 0.00
0.00 0.00 0.00
g Conformi 2 Conformity
(ActPene2) i fActPene) :
_ E"]mx i vl oK
0.20/ .00 0.00/.0.00 \[o.z070.00 | 0.00/%.40
E = [CF |
Tastatureingabe

Sie kénnen die Tastatur verwenden, um numerische Werte in die Maltabelle einzugeben.

1. Wahlen Sie unter Enter extra measurements

Min penetration sheet 1

Weld Bead

number die Option Keyboard input aus.

Penetration sheet metal 1

ion width 1

Parallel
Line

2. Wenn Sie eine Messung durchflihren, kdnnen
Sie jetzt numerische Werte eingeben.

Angle
Region (Area)

Enter extra measurements number C!rde {Diaisetes)
Circle (center}

Triangle

Undercut1
Weld_length

‘ Sot Square

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

Patsslection - [ETETIRG Wk el secion - [T

MiniP1
Legt

Penel

number

M Mandatory

| I = s |t WinE2 L HL ) F1 P2 = = Weid_jength
Measuremens [ [ - [ - = = | = ie= - [ - [T |
= T e e e ST THE T G —( CErT e —
o = ) T, & £ 5 s | 0 [T [
|5 soannber |
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13.14 Porositat

Sie kbnnen das Porositatsverhaltnis in einer Schweilwulst messen.

—F e b seecion . [T sl M ” <]
L1 i) Throat Gap. Legl Leg2 Penel. Pene2. Undercutl Undercut2 Porostty.
[ messurements I - B - 8 g [ - 2 [ - = = z
— ) T om —om T ) ¥ o5 % o %
| = > Com 2 l = =

1. Klicken Sie auf die Schaltflache Porosity. el b
el

Click on Thresheld to display porosity in
green.

Ein Popup-Fenster mit den verschiedenen
Schritten wird angezeigt: T

Click on dean button to delete small areas.
Clean

Click on image to select area yau want to keep/delete.

=
ges| [Las

Click the button that matches the color ot the
abjects you want to mezsure

Cancel

2. Definieren Sie den Interessenbereich auf :
lhrem Bild, indem Sie auf die Schaltflache B Sy
ROI klicken, und zeichnen Sie den Bereich ==
auf lhrem Bild (Polygon).

i Cickondeonbuton to ekt sl rce.
ik on s 1 st rea you vt o keepdet.

3. Kilicken Sie auf die Schaltflache Threshold.

4. Passen Sie den Schwellenwert an, um die R
Porositaten in der SchweilRnaht korrekt zu | BT E
erkennen. 7 s

Cancel

5.  Wenn die Schwellenwerte festgelegt sind,
klicken Sie auf die Schaltflache Validate.

6. Reinigen Sie die Erkennung. Die
Schaltflache Clean wird verwendet, um
isolierte Punkte und kleinste Bereiche zu
entfernen.

| Chkon Theashot o il porosty .
oeen.

ko et
%

o ot o
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13 Messwerkzeuge

7. Verwenden Sie die griinen und roten
Symbole, um Objekte auszuwahlen.

""
A
L LA
sl

8. Klicken Sie auf die Objekte. Die
ausgewahlten Objekte werden rot
angezeigt.

— Klicken Sie auf die rote Schaltflache,
um nur die roten Objekte zu behalten.

— Klicken Sie auf die griine Schaltflache,
um nur die griinen Objekte zu behalten.

Das Porositatsverhaltnis wird berechnet.

In diesem Beispiel betragt das
Porositatsverhaltnis 5,76 % der definierten
Schweil¥flache.

13.15 Formel

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

Beispiel

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

Weitere Informationen zur Verwendung von Formeln finden Sie im Abschnitt Akzeptanzkriterien mit
Formeln unter Erstellen von Teilen und Schweil3nahten »25.
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13.16 Linie frei

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

13.17 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.

13.18 Bogenlange

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

Der Bogen wird gezeichnet, wenn Sie den
letzten Punkt setzen.

2. Verschieben Sie bei Bedarf die Linie.

13.19 Schenkellange
Siehe Durchdringungsweite »42.
13.20 Kreisradius

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

50
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14 Durchfiihren von Schweilwulstmessungen

14

14.1

15

Durchfuhren von
SchweilRwulstmessungen

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

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

r

1. Waéhlen Sie Weld Bead Measurements aus. s ﬂ

2. Wabhlen Sie im Operator einen Bediener aus.

3. Geben Sie im Feld Password das Passwort ein.

Messreihenfolge

Auler in Sonderfallen missen die Messungen in einer logischen Reihenfolge durchgefiihrt
werden:

L1, PS1

L2, PS2
LP1,LP2

Alpha und Beta...

Zeichnungseigenschaften

Sie kénnen die Farbe und Dicke jedes Zeichenwerkzeugs andern. R ==
1. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den Namen des Lm _—
Messungstitels.
2. Das Fenster Graphical properties wird angezeigt.
o]

Schritt-fur-Schritt-Messtraining

1. Stellen Sie sicher, dass die richtige Konfiguration ausgewabhlt ist. Siehe:
2.  Auswahlen eines Teils »52

3. Auswahlen einer Schweillwulst » 52
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15.1

15.2

15.3

52

Auswahlen eines Gerats »52

Auswahl des Messtyps P 53(Option)

Ein Bild aufnehmen » 53

Kamera- und Lichteinstellungen » 53 (Option)
BildgroRe »53

© © N o 0 b~

Messungen mit vordefinierter Vorlage » 54

10. Zuséatzliche Informationen » 54

11. Kommentare und Kontrollkastchen hinzufligen » 54
12. Textund Pfeile hinzufiigen » 54

13. Das Hinzuftigen von Messungen ergibt das Bild »55.
14. Ergebnisse speichern »56

Messreihenfolge

AuRer in Sonderfallen missen die Messungen in einer logischen Reihenfolge durchgefiihrt werden:
L1, PS1

L2, PS2

LP1

LP2

Alpha 1 und 2

Kehle, etc.

Spalt, Einschnitt, etc.

Auswahlen eines Teils

1. Wahlen Sie das Teil im Einblendmenti aus.

Auswahlen einer Schweilwulst

Wahlen Sie die Schweillwulst, die Sie messen mochten, aus dem Einblendmeni aus.

Die Daten der ausgewahlten SchweiR3wulst werden unten auf dem Bildschirm angezeigt.

Measurements

M 0.00 0.00 0.00 0.00 120.00 120.00 0.00 0.00 2.00 .00 0.00 0.00
Hax - - - .80 = = = = = 5 .10 [ ET)

e

Auswahlen eines Gerats

Die Auswahl des Schweilgerats ist wichtig fiir die Nachverfolgung.

Der Excel-Bericht kann Daten sortiert nach dem ausgewahlten Schweilgerat darstellen.
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15.4

15.5

15.6

15.7

1. Wahlen Sie das Schweiligerat aus dem Einblendmenu aus.

Stehen mehrere Schweil3gerate zur Verfliigung, kdnnen Sie einer Schweillwulst ein Gerat
zuweisen.

Auswahl des Messtyps

Die Auswahl des Schweil3gerats ist wichtig fir die Nachverfolgungsdaten.
Der Excel-Bericht kann Daten sortiert nach dem ausgewahlten Schweilgerat darstellen.
1. Wabhlen Sie das Schweiligerat aus dem Einblendmeni aus.

Stehen mehrere Schweil3gerate zur Verfligung, kdnnen Sie einer SchweiRwulst ein Gerat
zuweisen.

Ein Bild aufnehmen

1. Klicken Sie auf Live On.
Dadurch wird das Livebild aktiviert und die Kameraeinstellungen werden verflgbar.
2. Klicken Sie auf Live image Off, um das Bild aufzunehmen.
3.  Wenn Sie zu Live On wechseln, werden Sie aufgefordert, die Ergebnisse zu speichern.

Wenn Sie die Ergebnisse speichern, wird die Ergebnistabelle geleert.

Kamera- und Lichteinstellungen

1. Passen Sie die Kamera- oder Lichteinstellungen an, um ein klares und kontrastreiches Bild
der Schweil3wulst zu erhalten.

A VergroRerungswert berechnet auf einem 23-Zoll-
Bildschirm mit einer Auflosung von 1920*1080. Eine
Toleranz sollte beriicksichtigt werden.

B Sichtfeld (mm oder Zoll).

BildgroRe
Verwenden Sie die Funktionstaste F2, um zwischen Fit to window oder 100% resolution image
umzuschalten.

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

Wenn Sie Fit to window verwenden, empfehlen wir Ihnen, den Zoombereich zu verwenden, um
eine genauere Messung zu erhalten.

Hinweis
G Verwenden Sie die Funktionstaste F5, um ein Bild aul3erhalb des

Ergebnisordners dieser Software zu speichern. Klicken Sie auf das Bild und
driicken Sie F5.
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15.8

15.9

15.10

15.11

54

Messungen mit vordefinierter Vorlage

Die Messungen mussen in einer bestimmten hierarchischen Reihenfolge durchgefuhrt werden:
Dickenmessung (Abstand zwischen zwei Linien oder Kreisen), Durchdringung usw.

. Die Messergebnisse sind in der Tabelle gezeigt

. Messungen aulerhalb 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 missen, zum Beispiel:

. Chargennummer

. Seriennummer des Teils

. Herstellungsdatum

. Usw.

Kommentare und Kontrollkastchen hinzufiigen

Bevor Sie die Ergebnisse speichern, kbnnen Sie Kommentare zur Schweilwulst hinzuflgen.

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

. Porositat
. Risse
. Usw.

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

Text und Pfeile hinzufligen

Das Feld auf der rechten Seite des Bildschirms zeigt die Registerkarten Camera sowie die
Registerkarten Annotations an.

Sie kénnen ein grafisches Overlay jederzeit verschieben, andern oder I6schen.

Vor der Anmerkung missen Sie Farben und Schriftgrof3e konfigurieren.

1.  Wahlen Sie die Registerkarte Annotations aus.

2. Wabhlen Sie zum Konfigurieren von Schriftart, Pfeilen und Liniendefinitionen die Registerkarte
Font, die Registerkarte Arrow und die Registerkarte Line.
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15.12

Pfeile

1. Um einen Pfeil einzufiigen, klicken Sie auf das Pfeilsymbol.

2. Klicken Sie dann auf das Bild. | T | o |

3.  Verwenden Sie die Griffe, um einen Pfeil zu andern oder zu
verschieben.

Texte

1. Umeinen Text einzuflgen, klicken Sie auf das Textsymbol. Der
Text wird in einem Textrahmen platziert.

2. Umden Textrahmen zu positionieren, klicken Sie an der
gewinschten Stelle in das Bild und halten Sie die linke Maustaste
gedruckt, 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 &ndern, driicken Sie die Strg-Taste auf der
Tastatur und klicken Sie in den Textrahmen.

Diese Eigenschaften gelten auch fiir MaRbeschriftungen auf den Bildern. Siehe auch.Das
Hinzufiigen von Messungen ergibt das Bild » 55

Das Hinzufigen von Messungen ergibt das Bild

Sie kénnen eine ausgewahlte Messung manuell genau dort hinzufligen, wo sie im Bild benétigt
wird.

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

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

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

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

Apia |_eaa euto, || exso
INEN. NEN SN

3. Sie kdnnen alle MalRe automatisch zum Bild
hinzufiigen, indem Sie auf die Schaltflache
Measurements klicken.

Alle Messungen werden auf dem Bild angezeigt
(die Standardposition ist der erste angeklickte
Punkt).

bi{Fereiini) 811

4. Sie kénnen die Positionen manuell andern.

15.13 Ergebnisse speichern

Wenn Sie die Messungen abgeschlossen haben, speichern Sie die Messergebnisse. Die Daten
stehen fiir statistische Zwecke zur Verfigung.
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16 Ergebnisdateien

16

1.  Wahlen Sie Save Results aus. —

Vor dem Speichern der Ergebnisse kénnen diese Optionen ausgewahlt werden:
. Merge drawings

*  Merge measurements

. Merge scale bar

. Merge construction lines and texts

Zeichnungen zusammenfiihren

Merge drawings

Alle Messzeichnungen werden im Bild zusammengefihrt.

Messungen zusammenfiihren

Merge measurements Ford C344 MCA Wagon| Na_ms_z

SB 211

In der oberen linken Ecke des Bildes wird eine Maltabelle sowie der
Name des Teils und der Schweifnaht angezeigt.

Zusammenfiihren der MaRstabsleiste

Merge scale bar

In der unteren linken Ecke des Bildes wird automatisch ein MaRstab SEanEs
eingefligt. Die Lange der Mal3stabsleiste 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 fUr die Zeichnungen definierten angezeigt. Zusatzlich werden die Messwerte gemaf den
Akzeptanzkriterien eingefarbt:

. Grin: Innerhalb des zuldssigen Bereichs

. Rot: AulRerhalb des zulassigen Bereichs

Ergebnisdateien

Alle Messergebnisse und Bilder werden in einem eigenen Ordner gespeichert.

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

. Teileinstellungen

. Schweilwulsteinstellungen
. Ergebnisdateien

«  Bilder

. Usw.

StandardmaRig werden diese Ergebnisordner im Ordner C:\Struers\StructureExpert Weld-5 oder
C:\Struers\StructureExpert Weld-11 erstellt.

Wenn Sie den Standardspeicherpfad d&ndern méchten, siehe Anhang 1 - Andern von
Netzwerkspeicherpfaden » 86

Softwarekonfiguration

Uonfaursbon - orz ¥4 W 2L :l1A

Der Installationsordner

Configurations

Doc

Ford MCA18_01_2011
Icones

Iog

plans.

Der Konfigurationsordner

Cordons
Rapports
J Results

J Stdrapports

Der Ordner Cordons enthalt alle Einstellungen fiir Teile und Schweil3nahte.

Ford C344 || Naht31
Ford C344 MCA Grand Naht3 2

Ford C344 MCA Wagon
S [[] Maht3.3

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

17.1

17.2

Der Ordner Results

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

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

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

Der Ordner Results enthalt alle Messergebnisse und Bilder.
. Fir jede Schwei3naht wird ein Ordner erstellt, in dem alle Bilder gespeichert werden.

. Fir jede Schwei3naht wird eine Excel-Datei erstellt, in der alle Ergebnisse gespeichert
werden.

Jeder Ordner und jede Datei wird wie folgt identifiziert: Teilname_Schwei3nahtname

Dateien nicht zulassig. UnsachgemaR durchgefiihrte Anderungen kénnen die

Hinweis
” Manuelle Anderungen sind im Bilderordner oder in den Ergebnissen der Excel-
Erstellung des Berichts verhindern.

Um auf Anderungen der Ergebnisdateien zuzugreifen, siehe Das Modul DataView (Option) » 69.

Berichte

Erstellen 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. "
|

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\XmI\HTMLBead (En = der Sprachordner).

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

Erstellen eines Excel-Berichts

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

17.3

60

1. Um auf diese Funktion zuzugreifen, klicken Sie auf Excel Report. Y
Autorisieren von Excel-Makros

Um Excel-Berichte verwenden zu kdbnnen, missen Sie eine Excel-Option
andern.

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

Save : =
d Visio Options B
B save as
General
| Save as Adobe PDF Help keep your documents safe and your computer secure and healthy.
. Praofing
55 Open
e Protecting your privacy
[ Close
Language Microsoft cares about your privacy. For more information about how Microsaft Visio helps to protect your privacy, please
- see the privacy statements,
Advanced
Show the Microsaft Visi privacy statement
Recent Customize Ribbon Office.com privacy statement
Customer Experience 1t Program
Quick Access Toolbar
New ~
e Security & more
Print e 5 Leamn more about protecting your privacy and security from Office.com.
Microsoft Trustworthy Computing
Save & Send
Microsoft Visio Trust Center
Help '
The Trust Center contains security and privacy settings, These settings help keep your R TR
< computer secure. We recommend that you do not change these settings. Trust Center Settings. Jgf
] Options s
Exit
o
LY Trust center |2 [ I

Trusted Publish
rusted Publishers Macro Settings

Trusted Locations
Disable all macros without notification
TistectBocments @ Disable all macros with notification
Add-ins %) Disable all mactos except digitally signed macros

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

Developer Macro Settings

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

Message Bar

Privacy Optians

(=T

1. Wabhlen SieFile > Options aus.
2.  Klicken Sie auf Trust Center Settings....

3. Aktivieren Sie das Kontrollkdstchen Trust access to the VBA project object model.

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

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

Erstellen eines SchweiRwulstberichts

Verwenden Sie diese Funktion, um einen Schweillwulstbericht zu erstellen.

1. Um auf diese Funktion zuzugreifen, klicken Sie auf Excel Report.

=
A\

2. Klicken Sie auf die Registerkarte Weld bead, um die Ergebnisse der aktiven Schwei3wulst zu
drucken.

Diese Funktion erfordert Excel 2003 Professional Edition oder besser.

3. Wabhlen Sie die Vorlage aus, die Sie verwenden méchten.
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4. Klicken Sie auf OK.
Alle Ergebnisse werden automatisch in der ausgewahlten Vorlage aktualisiert.

/4 Struers

General informations
Date 032013 11h32m: Machine

Measurement report

User Type

Part MNew_Part Weld beac T weld with triangle
Detailed informations Information T Value —
oF

Class

Design.

Mat. 1

Mat. 2

Width 1

Measurs ~ |Result: ~ |Visual defects | ~|  Value ~

:

Type - |Min ~
1 0

Porosities

t2 0
althroat) 1,43 Otver visual defects
h(gap) 0
minpenel o

minpeneZ 0
b1i{penewth1 2,05
h?{penswth? 3,04
fl{actpense1) 02
f2(actpens?) 02

I
=
=

-1.000

17.4

1.  Starten Sie Excel.

Arbeiten mit Excel- und SchweiRnahtberichtvorlagen

2. Klicken Sie fur Excel 2007/2010 auf die Registerkarte Developer, um auf die XML-Quelle

zuzugreifen.

3. Wabhlen Sie in Excel File) > Option > Customize the ribbon > Check Developer.

4. Klicken Sie auf Quelle.

XML-Mapping
1.  Klicken Sie auf Add.

2.  Navigieren Sie zu ...\Welding\Reports\En\XmI\HTMLBead\data.xml, wobei En den

englischsprachigen Ordner bezeichnet.

3. Kilicken Sie auf OK.

4. Ziehen Sie die XML-Felder per Drag & Drop in die Excel-Tabelle, um die gewlnschte

Vorlage zu erstellen.
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B G Ofchess Juetio Pl Sk Deree ile C

SH o POl #a o R T SLEL e g i
& Ty Ky W | e Rt s e s i = !%li_éja:? &
= 2=k By
AR T D] E F_[olA T ) e o s e e P | ==
<

TEMPLATE EXAMPLE

S S R FR1 F) |

(1

[T

=] )
£ titre {AREAZ Y

Bl .o (n1s) |

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.

17.5 Erstellen eines Teileberichts
Ein vollstandiger Teileberichtgenerator ist in der Software enthalten. Die Vorlage wurde entwickelt,
um die meisten Anforderungen abzudecken. Die Vorlage kann nicht gedndert werden.
Es werden 2 Vorlagen bereitgestellt:

. Part_batch_number_report.xls

Weld_report.xls

1. Umauf diese Funktion zuzugreifen, klicken Sie auf Excel Report. X d

2. Klicken Sie auf die Registerkarte Part, um auf diese Funktion zuzugreifen.
Diese Funktion erfordert Excel 2003 Professional Edition oder besser.

3. Wahlen Sie die Vorlage aus, die Sie verwenden méchten.

4. Klicken Sie auf Execute.

Zusatzliche Vorlagen

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

. Part_batch_number_report_ActL.xls
. Welds_report_ActL.xls
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Betrieb

Hinweis
l 0 Das Berichterstellungsmodul ist erforderlich, um benutzerdefinierte Berichte zu
erstellen.

1. Wahlen Sie |hr Teil und die Filter aus. Seect %

Part

2. Klicken Sie auf OK. K

%ﬁm J#
Der Bericht ist in zwei Abschnitte stdate B o] [Mash <] [ 28 7]
(Registerkarten) unterteilt:

Enddate | 8 | [ March ][ 21 4|

Erster Ubersicht aller ou -
Abschnitt Messwerte und € Batch_pumber A =
Checkboxen Mach
All -

Zweiter Bilder aller 1

Abschnitt gemessenen i
Schweillnahte mit e o
Messungen und
Kommentaren
AlBlc|D|E|F|G|H|I[J[K|LIM[N|O|P|Q|R|S|T|u|v|w] X]|Y|ZaaaBsciaDaElAFAGAH]
ER Measures Report Date
2] N° 16-avr-07
)
4] Type of mesures
5] teference SEAT 1 User a
1 6 | Machire identification: BEGINNING
7
6 |
19| Visual pécizios
v
=
Welded E H E
Tandmark HH
2 I
d =I5
5 I ==
© R BB
£ s iz ER
10 fre LA RS T IR
" into the hierarch
2] o] X X
[1a] 3 2| X X
15
16
Al B [ | 1] TET F I G THT I J [ K
i
2] Measures report
3
4]
5 |
L& |
L7
8 |
9 |
10|
L1 |
12|
13|
[14
L5
18 |
17 |
18 |
19|
|20
[21
|22
123
[ 24
125
26 |
127
28
(2]
(0]
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17.6 Anzeigen eines Teileberichts

17.7

64

1. Um auf diese Funktion zuzugreifen, klicken Sie ¥
auf Excel Report.

2. Kiicken Sie auf die Registerkarte Display
report, um auf diese Funktion zuzugreifen.

Um einen bestimmten Bericht anzuzeigen, Regort x
kénnen Sie nach Date, Type, Part und
Machine sortieren.

Weldbead Part  Display repart

[[use date

~] [osi03/2018 |

Configuration
| Cartouche_EC
Part Type Machine

3. Klicken Sie auf Reports list, um einen Bericht [ mi = <

Mombre de cydes Ref produit Equipe

auszuwahlen. | i | |

Reset Reports list

4. Klicken Sie auf Open report.

Open report

Close

Uberwachung und Prozessverfolgung

Uberwachung und Prozessverfolgung ist eine optionale Funktion.

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

1. Um auf diese Funktion zuzugreifen, klicken Sie auf Monitoring. v

¥ N

Sie kdnnen alle Filter verwenden, um lhre Ergebnisse zu sortieren.

Teileauswahl

1. Wahlen Sie im Feld Part selection das Teil Weld bead 0 Measure
. " alier Gauche ] [] b_largeur_per
aus, das Sie Uberwachen mochten. B Hr o
% 3 Flasque Gauche [ | Throat E Libre_1
. . . . ~] 4 Flasque Droit | | Gal Libre_2
2. Wabhlen Sie Schweilwiilste und : u élpfl;a [ tiore_3
SchweilRwulstmessungen aus. ] Nipt
[ teat
| |leg2
L | Fenel
|| Fene2
1| t2_ep_palier
[ t2_ep_flasque
] E_largeur_corden
£ >
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Datumsauswabhl

1. Wahlen Sie in den Feldern Start date und ield e W
. . [] 1 Palier Gauche Tl b_largeur_per
End date den Zeitraum aus, den Sie S Ho e
- [] 3 Flasque Gauche [] Throat [ ubre_1
abdecken mochten . ] 4 Flasque Droit [ Gap [ Libre_2
[] alpha [ uibre_3
[ Eeta
] MiniP 1
[ Minip2
[ Leg1
[]teg2
[] Fene1
[] Fene2
[] t2_ep_palier
[] t2_ep_flasque
[] E_largeur_corden

< >

Auswabhl filtern
1. Wahlen Sie die Filter aus, die Sie verwenden mdchten:
— Machine
-  Type
— Conformity
—  Number of cycles
— Ref. product
— Equipment
— Visual defects
2. Klicken Sie auf Apply filters.

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

~ EOSLCCCOO0T O

1 Palier Gauche,

sy

A bty aﬁ‘q\,«,wwwwl = A,ww)-‘r\«wwv\, ‘\mf«,»w

2pateront
o e — :
Wsderboy By bl el AR Ity \M»w\w n

Ay
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66

Statistische Information

A Definierter Maximalwert (falls gesetzt)
B Name der Schweil3wulst

C Entwicklung der Messung

D Definierter Mindestwert (falls gesetzt)
E Anzahl der gefilterten Messungen

B A

B largeur :nndnr\¢
¥ Spec.Min Formula

T Spec. Max

Win valug 0.460
Max value 1.065
Mean 0.854

Std Dev 0.073

95% ConfInterv: 0.007
D cp Offtopic

Cpk Offtopic

E —-—’ n=134

Wert Beschreibung

Spec. Min Definierter Mindestwert (falls gesetzt)

Spec. Max Definierter Maximalwert (falls gesetzt)

Min value Minimal gemessener Wert

Max value Maximal gemessener Wert

Mean Mittelwert

Std Dev Standardabweichung

95% Conf Interv. 95 % Konfidenzintervall

Cp Cp Wert

Cpk Cpk Wert

CpU CpU-Wert (wenn nur Maximalwert

definiert ist)
CpL CpL-Wert (wenn nur Minimalwert definiert
ist)

Wert Beschreibung

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

Off topic Der Wert kann nicht berechnet werden. Fir Cp und Cpk kénnen
die Werte nicht berechnet werden, wenn Formeln fiir Min & Max
verwendet werden.
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17.8 Speichern von Ergebnissen und Berichten

Erstellen eines vollstandigen Teileberichts

1. Um einen vollstdndigen Teilbericht mit allen gefilterten Daten zu Excel
erstellen, klicken Sie auf Part report. Part repart
L I} * Monitoring report
Part

spedificreport

Selacted template

Export data
Template list

|Part_batch_number_repert.xls

|Pert_batch_number_repart_ActL xis

|Walds_report..ds Save statistics
Wslds report_Actl s

Close

/ Measurements Report Date
/Y Struers e
] easurements
Par:  artouche soudée € User K
Wachine entricaton
Batch number
m Vizwal e
2
....... HE
x z
3|
£z =2
jasae o} o) °
] [
o o
L] °
o o
o o
] [
[ o
o4 o
] [
X |
[l °
[ o
o o
] [
] o
o o
] [
o o
] o
[ o
o o
] [
o o
L] °
[ o
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Erstellen eines vollstindigen Uberwachungsberichts

1.

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

MONITORING

PART Cantouche soudée EC
Cordon 2 Palier Droil Machine Wisual defects:
Infol ] Caniomity
Info2 22222222222 User
Info3 o ype
Infod " Batch number
Infof 5
Infa L1
Teasire T2 ep_palier Teasire B Targeur_cordon
e b
VWA et

132

Spec Min - Speo. Min Formuia
Min value 055 Minvalue 072z
Mas value 031 Mas walue 1033
[ 0721 Mean, e
SiDew 0043 1ey 0056
9524 Con. Intery 0004 5% Conf. Intery 0,008
Cp O topic Cp 0¥ tapic
Cpk O topic Cpk O tapic
LFET b_Targeur_pene T T _pene

,,,J.JMM!M'“{'*!.- AN ;

Daten exportieren

1.

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

data.

et h{“,:%\ e

Spec. Min 0.3 Speo. Min 032
Min value 0325 Minvalue L
Man value 0505 Mas walue 0715
Mean 0425 Mean 0508
StDeu 097 00w 0051
9574 Cont. Intery 000 5% Conf. Intery 0,005
Cp O topic Cp Of tapic
Cpk O topic Cok O tapic

Alle Bilder werden in separaten Ordnern gespeichert.

Fur jede ausgewahlte Schweilinaht wird eine .

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

Cartouche soudée EC_2 Palier Droit.csv

Cartouche soudée EC_3 Flasque Gauche.csv

Cartouche soudée EC_4 Flasque Droit.csv

Cartouche_EC_Cartouche soudée EC__AIl Mes.csv

csv-Datei erstellt.

Excel

Part report

Monitoring report

Exportdata

Save statistics

Excel

Part report

Monitoring report

Exportdata

Save statistics

Eine globale .csv-Datei wird mit den Werten aller ausgewahlten Schweil3nahte erstellt.

68
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Statistiken speichern

1. Um Statistiken als XML-Datei zu speichern, klicken Sie auf Save Excel
statistics. Part repart
Spec. Min : Formula o Moritoring report
Zpec. Max e
Min wvalue ; 0.460
Max value :1.065 Exportdata
Mean c0.864
=td Dev ;0073 SRR
B5% Confinter: 0.007
Cp : Offtopic
Cpk : Dfftopic

18 Das Modul DataView (Option)

Dieses Modul ist als Option zur Software erhaltlich

Diese Funktion bietet die folgenden Funktionen:

. Anzeigen alter Ergebnisdateien

*  Alte Ergebnisse I6schen (eine bestimmte Zeile)

. Wiederholen von Messungen an bereits gespeicherten Bildern

. Ersetzen alter Messungen durch die erneute Messung

Bedienerverwaltung

Um Zugriff auf alle ,Daten Uberpriifen“-Funktionen zu erhalten, muss der Bediener Zugriff haben,
um die Ergebnisdateien zu &ndern.

Sie kénnen die Zugriffsrechte der Bediener im Teil Administration der Software dndern.
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18 Das Modul DataView (Option)

Neuer Bediener

B ' Change password ﬂ

MName admin

Enter password
New password

Confirm new password

I User have permission to change the results files I

Bedienerverwaltung

B New operator ﬁ

MName

Enter new password

Confirm new password

I [V]iser have permission to change the results files I

[eaned | [ox ] [l | [ox ]
Das Fenster Dataview
Im Hauptfenster wird ein Dataview-Symbol angezeigt.
1. Um auf diese Funktion zuzugreifen, klicken Sie auf das Symbol T—

Dataview.

Sortierschliissel

Start date Enc date

— -

e

Sabect Individual raault 1o view repert

User

|mercredi 14 février 2018 D'| ‘mercredi 14 février 2018

-

[ ]

Machine Type

Conformity

[ai | [Al

= ‘

A ]

Batch_number

[ visual defects

:‘ Porosities
[] Cracks
[] Other

70

Apply Filters
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Auswahl von Teilen und Schweiwiilsten

Part name :

Weld bead :

1Palier Gauche

2 Palier Droit

Ergebnistabelle der Filterdaten

by -

e

bty e Grele e s

kel

L
am

wom

s it T T v
ean [ = . man
e L . ety
o 8 » v
om o e came
et & e e presete)

L P o s
on & s - wen
o b e - -
emi Lo o ettty
au N ey num
o 5 w1 = wue

ausgewdhlten Messlinie

Gumw  Pewewn  Swls OFe Maiwe el e B s

StructureExpert Weld
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Date 14/02/2018 13h29m

User

Part GETRAG

Machine

Type

Weld bead 1 Operation

Part_class Designation

Material 1 Material 2

Info1 Infa2

Measurements results

Type 11 minip1 m1 m2 EXCESS
Win 0.00] 0.00] 0.01 0.01 0.0
Max - 4 - - -

Visual defects
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18.1

72

DataView Eigenschaften

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

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

Delete Léschen Sie die aktive Messlinie nach Bestatigung durch den
Bediener.

Excel report Erstellen Sie einen Excel-Bericht der aktiven Messlinie.

Reset Setzen Sie die Auswahlen zurtick (Teil, Schweinaht, ....).

Uberpriifung einer Messung
Wenn Sie auf Verify klicken, wird das RAW-Bild automatisch auf der Registerkarte Live On geladen.

[T —

[T =

+  Teilename und Schwei3nahtname werden automatisch geladen und kénnen nicht gedndert
werden.

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

. Die korrekte Kalibrierung wird geladen.

. 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 klicken, ersetzt die neue Messung die alte =,
Messung in den globalen Excel-Ergebnisdateien zum urspringlichen Datum. Sy

Verwerfen neuer Ergebnisse
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18 Das Modul DataView (Option)

-

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

Rohbilder und Datenmiill
RAW-Bilder befinden sich im Ordner .../Configuration name/Results/Backup

Eine .JPG-Datei fiir jedes Bild, eine Textdatei mit der Kalibrierung und eine Textdatei mit den
Positionen der Messlinien.

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

" u u ® v a " ' : " & m " o - u

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

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

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

MNom Modifiéle Type Taille

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

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

StructureExpert_Weld

o Do you want to quit without saving 7

Yes Mo

Drucken eines Berichts im DataView Modul

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

. Klicken Sie fur den HTML-Bericht auf die Schaltflache Print.
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19 Das Berichterstellungsmodul

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

Measurements results
Type | t [ minipt | m [ m2 [ excess |
Win | 0.00] .00 0.00] 0.00] 0.00

Max
Measurement

Visual defects
Porosities

[Ceos 18

. Klicken Sie auf die Schaltflache Excel report, um einen Excel-Bericht zu erstellen.

19 Das Berichterstellungsmodul

Siehe entsprechendes Benutzerhandbuch.

20 Das QDas-Modul

Einleitung

Die Software bietet eine Losung zum Speichern von Schweiflnahtmessungen im Format QDas.

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

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

. Ordner zum Speichern von Daten festlegen.

74
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20 Das QDas-Modul

Teiledaten/K1-Tags

QDas Tags im Bereich K1xxx (bekannt als Teiledaten) werden verkniipft mit:

— Konfigurationsname
— Teilname
— Name der SchweilRwulst

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

Weld bead identiication : Operafion
Pant_class Designation
Mtateral 1 Material 2
Infoi : : Infa2

Merkmal/K2-Tags

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

—  Mess-ID

— Beschreibung

— Einheit

—  Min/Eingriffsgrenze Min
— Max/Eingriffsgrenze Max

— Formel

Wert/k0-Tags

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

— Benutzer

— Datum

-  Gerét

- Typ

—  Textkommentar

—  Kommentar1 (Chargennummer), Kommentar 2, Kommentar 3)

20.1 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
verknUpfen.

Verwenden Sie die 3 Bildschirme wie im Folgenden gezeigt:

1. Verknipfen von Part data
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76

2.

3.

Part data

oo [P

K1001 Part_class

Verknupfen von Characteristics data

P —

Characteristic data

Configuration name
Part name

Info2

Infol

Material 2

Material 1
Designation

‘Weld Bead Id
Operation

0o [P

K2001 Measure Id Min Warn
K2002 Description Max Warr
K2011 Min Formula
K2012 Max

K2019 Unit

VerknUpfen von Values

“haracteristic data (K2

-

Values

oo [P

K0002 User
K0003 Date
K004 Machine
K0005 Type

K0006 Text comment

Kooo7 Comment1

Comment2

Comment3

Verkniipfen von SEW-Daten mit dem Tag QDas:

1.
2.
3.

Wahlen Sie den Bildschirm aus, der den Daten/Tags entspricht.

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

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

speichern. (B).

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

mochten.

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

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

Part raene
mifoz
Il
Material 2
hatenal 1

Designaticn
Wiedd Bead ki
Rperation

Entfernen von Tags/zugehorigen Daten

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

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

Zusatzliche Optionen
. Klicken Sie auf More Options, um auf zusatzliche Optionen zuzugreifen.

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

. Einzeilig, mit Trennzeichen

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

oder

. jedem Messwert kann seine Messnummer K-Field zugeordnet werden

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

StructureExpert Weld-6,-11 77



20 Das QDas-Modul

20.2

78

Das Feld Part / Bead Special char

Wenn Sie Teile und Schweillnahte in der Software SEW erstellen, ist das Part / Bead Special char:
am haufigsten verwendete Sonderzeichen der Unterstrich ,,_“ als Prafix —

fur den Teilenamen oder haufiger fiir den Namen der Schweil3naht: z. _

001, _025, 0136.... Dadurch wird eine korrekte Sortierung in der

Software sowie in den Excel-Berichten gewahrleistet.

Der Sonderzeichen-Unterstrich ,,_“ kann ein Problem darstellen, wenn Part / Bead Special char:
Sie Daten im Format QDas speichern, daher ermdglicht diese Option o

das Speichern aller Ergebnisse, wobei,,_“in allen Teilenamen und

Schweillnahtnamen eliminiert wird.

Geben Sie das Sonderzeichen ein, das Sie entfernen moéchten.

Speichern einer QDas-Datei

Saving structure:
J File

® Folder

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

Sie kénnen 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:

Configuration name_Part_name_weld identification_000000x.dfq
Definieren eines QDas Speicherordners

. Um den Speicherordner fiir QDas-Daten zu definieren, klicken Sie auf Browse.

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

Wenn Sie Ergebnisse speichern mdchten, 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) erhéht.
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21 Das DXF-Modul

21 Das DXF-Modul

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

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

Die Zeichnungen folgen der Vergrofierung des aufgenommenen Bildes, da der Mal3stab in der
.DXF-Datei enthalten ist.

Das DXF-Modul ist sehr nitzlich, um komplexe Zeichnungen auf SEW Bildern anzuzeigen. Das
Hauptziel ist es, Referenzlinien fiir prazise Messungen zu haben.

21.1 DXF Bedienmodus

1. Erfassen Sie das Bild der Schweil3probe.

2. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Bild und wéahlen Sie DXF aus.
Oder

3. Wahlen Sie die Registerkarte Effects Effekte ) und dann DXF aus.

4. Wahlen Sie die ..DXF-Datei aus, die Sie im Bild 6ffnen mdéchten.
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3
o | O Search DXF
E~- m @
= [EN [N [EN B
new WRCSCROSSC  ACTTI dif AMOBP1.dxf e et
OLORS, Offset_fa
bt
B N [ N I
ArcO00Z e BMW_FORD BMW_FORD Pt FAXPIK
LspoinaZ.dsf Pspaina.df
LBP1.dxf PIY72P3.dxf
] o ean |

5. Die .DXF-Datei wird automatisch gedéffnet 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.

7. Verwenden Sie STRG + die Scrollfunktion der Maus, um die Ausrichtung der Zeichnung
anzupassen.
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21 Das DXF-Modul

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

9. Nehmen Sie die Messungen wie gewohnt vor.

10. Wenn Sie die .DXF-Zeichnung in das gespeicherte Bild einfligen méchten, aktivieren Sie
das Kontrollkastchen Merge construction lines and texts. Andernfalls wird die .DXF-
Zeichnung entfernt, bevor das Bild gespeichert wird.
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Das XML/JSON-Modul

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 Gbliche 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 angezeigt.

In diesem Modul kdnnen Sie definieren:

. Den Dateispeicherpfad (lokales Laufwerk oder Netzlaufwerk)

. Regeln flr Dateinamen

Sie kdnnen auch ein Préfix sowie alle notwendigen Informationen im Dateinamen definieren.
Jede Information wird durch einen Unterstrich getrennt: _

File Mame Construction

Prefix |T35t

[ Configuration [ Machine
[v Part [ Type
[v Bead [V Date
[ User

Im obigen Beispiel lautet der Dateiname Test_Part_Bead_Date Hour.

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 bendétigt
wird.

Alle generierten Dateien werden im ausgewahlten Pfad gespeichert.

Alle diese Dateien werden nur durch manuelle oder automatische Benutzeroperation geléscht.
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23

23.1

Messungen von
Widerstandsschweilllinsen/Messunge
n von zusatzlichen Werkzeugen

MatiThk 1 45/

L 4 |".I

’_I Mat] Thk 2 C)

"

~~DI

. Punkte
— 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) Uber der Mittellinie der Linse (aneinanderstolRende Oberflachen der 2
zu schweilRenden 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 Schweilllinse
befinden. Aus den oben gesammelten Punkten werden die 2 blauen Linien erzeugt, indem die
blauen Linien bei 80 % von A und B (Materialstarke) tiber den Linien E und F platziert werden.

Dies ist die maximale Durchdringungslinie, die Linse kann sich nicht Uber diese Linie hinaus
erstrecken. Die untere blaue Linie liegt zu 80 % von C und D (Materialstarke) unter den Linien E
und F.

Dies ist die maximale Durchdringung von Material 2.

Einstellungen fiir Widerstandsschweillinsenmessungen

Verwenden Sie Settings.exe, um spezifische Messwerkzeuge zu erstellen.
. Klicken Sie auf die Registerkarte Extra tools (Zusatzliche Werkzeuge).
Das Ziel ist es, die folgenden Messungen zu erstellen:

— Aund B, Materialstarke T1.

— Cund D, Materialstéarke T2.

— EundF, Linsen-Durchmesser.
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Definieren Sie fur 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 C und D: 1 Linie bei 20 % von T1 und 1 Linie bei 80 % von T2.

Fir 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.

& Préférences ﬁ
[ Langage | color 1zmmamge[cr|eds
Tool Name olors 7=
Nb spaced lines : Thcwess
g El .
f e Count  Color  Thick Distance |

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

[ Save settings 1 |7 Close ‘

2. Definieren Sie die Anzahl der Referenzlinien (beabstandete Linien).

- S
B | Préferences L&J—‘

| | Langage ICqur | Zoem Rangs | Chack Box| Exra tools

ool bieme  AD Colors  Dlue -
Nbspecadines | Thitkness 5
=Bl &
Namz Coomt Color: | Thid Distance

i i G

“Extrz wcls are defined by two paralil ines which 2cd line spacing

| Save eatings [ Cloze

3. Bestatigen Sie mit dem blauen Pfeil.

- S
| 87 Préferences [E=

| Langags [ caler | Zsem Riargs | Chack Bax | Fyrma mols |

Colors  Blu= -

Tame Cont. Color | Thide Digtance

A (] I—TF

“Futra incls are defined by hwo narale ines which 26d line spacina

| Save sattings [ Close

4. Definieren Sie die Platzierung jeder Referenzlinie in %.

84 StructureExpert Weld-6,-11
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Line spacing perameters. @J
Enter space beetween lines { for line 1) B %

Line spacing perameters. @
Enter space bestween lines { for line 2) 80 %

B 3
B | Préférences %
Langage | Color | Zoom Range I Check Box | Extra tools
Tool Name  AB Colors  Blue -
Nb spaced lines .2 : Thickness 5 =
E &
Name Count  Color  Thick Distance
AB 2 BLUE 5 20% 80%
4] [ ]

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

Come ] [

5. Definieren Sie alle erforderlichen Messungen.
B Préférences M

|L.mg=g=|_|:uhr | Z00m Range | Eheck Box | Eaitra tosis

Taol Hame  EF Colors Creocn -
Mowaced Ine: 2 || Thekness 5 =
| EE &
Mame Count. Codor Thick Distance
4 2 BAE @ 0% 6%
o2} 2 BuE 5 20% 0%
= = leesi| s | wwes |
el Rl ¥
s o ar= defined by e pardlel lnes which add ine spacing
| Save settings | i Closz ]
oo — E—— ~d

Diese neuen Messungen stehen nun zum Erstellen oder Andern der allgemeinen
Softwarekonfiguration zur Verfigung.

Parallel

Line

Angle

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

Set Square
Checkbox
keyboard nput
Porosity
Formula

Line Free
PolyLine

Arc length

Leg length

Circle (radins
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Enter extra measuroments number
AB |8 = o [co v
EF EF [v]

Anhang 1 - Andern von

Netzwerkspeicherpfaden

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

B Settings X B Settings X
Langage | Color | Check Box | Extra toois | Langage | color | CheckBox | Extra tools |
Choose language Choose language
Engich - Englsh -
saving folder saving folder
[Cr\Struers\StructureExpert Weld-5 v3| 5 Wi Test WE I:!
Save settings | Close Close J

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

Ordnerkonfigurationen

Zu kopierende oder zu verschiebende Daten:

O Mame
Archives
Calibration
cci

Componentes

Config demo2
Demolmages

Doc
EMSAMBLES
Ford MCA 18_01_2011
Frunls (ervice parly)
hockf
Icones
log
plans
Rears 2013
Rears part services
Renault
Welding
Welding config
[ CalibrationHistory.exe
& Camerabettings.exe

Date modified

Type

File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File Tulder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
Application

Application

Size

42KE
167 KB
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Ordner der verschiedenen Konfigurationen

~

[J Mame Date modified Type Size
Archives File folder
Calibration File folder
cii File folder
Compaonentes File folder
Config_demo2 File folder
Zonfigurations File folder
Demolrages File folder
L File folder
EMSAMBLES File folder
Ford MCA 18_01_2011 File folder
Frunls (service parls) File fulder
hockf File folder
Icones File folder
log File folder
2205 File folder

Rears 2013 File folder

Rears part services File folder

Renault File folder

Welding File folder
LE=[ CalibrationHistory. exe Application 42 KB
.& CameraSettings.exe

Application 167 KB

Alle benétigten Daten befinden sich nun auf dem Netzlaufwerk:

~

[ Name Date modified Type Size
Archives File folder
Componentes File folder
Config Perosity File folder
Configurations File folder
EMSAMBLES File folder
Ford MCA 18_01_2011 File folder
Fronts (service parts) File folder
heocki 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.

[ Settangs *

Langage | Caioe | CheckBon | Exwra toois |

Chocse language
Erglh -
Sarving folder
Wit Wl

Sarve we i | Ciose: |

Wenn Sie die Software StructureExpert Weld verwenden, werden nun Daten geladen und
auf dem Netzlaufwerk gespeichert.

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.
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88

Jeder Computer hat Uber ein Netzlaufwerk Zugriff auf den Server.

Computer 1

Saving foider
W< st WE)

SEW-11

w.,
Computer 2

Saving foider

W Test WEY,

Vo

located 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 : Wi Test WEL

Hinweise zu StructureExpert Weld Softwaredaten

The 3 systems will use the same configurations

The 3 systems will save the data on the server

Der Ordner Configuration

L] Air Suspension.ini

[2] Companentes.ini

12| Config Porosity.ini

k2] Config_demoZ.ini

1] ENSAMBLES.ini

2] Ford MCA 18_01_201%.ini
=] Fronts (service partslani
J2] hocké.ini

2] Rears 2013.ini

1] Rears part services.ini
] Renault.ni

1] Welding_config.ini

Configuration s
Configuration s
Configuration s
Configuration s
Configuration s
Conhguration s
Configuration s
Configuration s
Configuration s
Configuration s

Configuration s

Configuration set...
ett...
ett...
ett..
ett...
ett...
ett...
ett...
ett...
ett...
ett...
ett...

2KB
2KB
2KB
2KB
2KB
1KB
ZKB
2KB
2KB
2KB
2KB
2KB

Der Ordner Configuration enthalt alle erstellten Konfigurationsdateien.
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24 Anhang 1 - Andern von Netzwerkspeicherpfaden

Ordner der Konfigurationen

Jeder Ordner hat 3 Unterordner.

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

Der Ordner Cordons

Der Ordner Cordons enthalt einen Ordner fir jedes erstellte Teil.

Jeder Teileordner enthalt alle Schweillnahte des Teils.

| | Convex1

J Convexd

[ Lap Weld

] Tweld

|| T weld with triangle

MNew_Part

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

|| T weld withtriangle

Der Ordner Results

backup 147117201 il File folder

Mew_Fart_Convex2 1471 Fiefolder

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

Der Ordner Backup (nur mit dem Modul Dataview)

Dieser Ordner enthalt alle Rohbilder ohne zusammengeflihrte Messungen und die zugehdrige
Kalibrierung.

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

detajpg atazem!
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25

90

Der Bilderordner

Fir jede Schweilinaht wird automatisch ein Ordner zum Speichern von Bildern erstellt.

Der Name des Ordners wird aus , Teilename_Schweilinahtname® gebildet.

Mew_Part_Conwvex?
Mew_Part_T weld

Jedes Bild wird automatisch gespeichert.

Der Name des Bildes wird aus ,Teilename_Schweillname_Benutzer Datum_Stunde” gebildet.

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 Schwei3naht werden in einer Excel-Datei gespeichert.

BEEE
583
£ 3

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

Die Datei extra.xls enthalt die Eingriffsgrenzeneinstellungen der Schweifinaht.

Type 2

N 14

o.pa .00 325 0.00 0.00 0.00 ono oea 0.00 0.00 0.20 020 0.00 oo
59950000 SOSG0S.00 90500900 GG90SA.0) GOG9SN00 99005000 GAGSHS.00  SOOSOO.00 50090500  SOSOSA.00 90905000 05005000  030S99.00  BU0S99.00

Anhang 2 — Sichtkontrolle der
Schweilwlilste

Kontrollkastchen aktivieren

Einige Schwei3normen verlangen keine geometrische Bewertung der SchweilRnaht, sondern nur
eine Sichtprifung, um festzustellen, ob die SchweilRnaht richtig oder falsch ist.

Um diese Art der Inspektion zu erleichtern, wurde ein spezielles Tool in die StructureExpert Weld-
Software implementiert.
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25 Anhang 2 — Sichtkontrolle der Schweil3wilste

Wenn Sie eine neue Softwarekonfiguration erstellen (Administration > General Description),
ist ein Tool in der Enter extra measurements number > Check Box Liste verfligbar.

Weld Bead penetration width 1 Farallel Ip1F
Line
Penetration shest metal 1 Angle (A

Region (Area) —_—

Circle (Diameter)
Triangle
Set Square

| | Visual Inspection

Optional comments

Machine description list (1 machine by line) M Mandatory

1. Um eine Schweillnaht zu bewerten, erstellen Sie ein Kontrollkdstchen.

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

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

falsch ist, in der Datei Settings.exe im Installationsordner der Software

Hinweis
a Sie kdnnen den Text, der angezeigt wird, wenn die Schweillnaht korrekt oder
andern.

7 Settings *

Langage | Calbration | Colr  ChedcBox. | Evira inas |
Chck: b bt

Text o be duplayed when the weid s conform

e O

Text b b cheplaryed whaers tae weskd i ot conform

Wekd oe]

Save settngs | !_ Close I
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25 Anhang 2 — Sichtkontrolle der Schweillwdlste

Konfigurationsbeispiel: Keine Messung - nur Sichtkontrolle.

= | Kanfiguestion der Koptrslien : [PORSOEIm =] s
Mot | WOmalioSp e TS v -
[mro 1 on wro_: Clas
K |weas Do nFOL Mt 1
e | [INFCE e 2 o6 W 1
as | |
|wFor Wiah 7
Panerten |
B el | |
Biscnaers 1
Toimanz .
[ ]
Misimale Dackpensation
Frmts cor Eiocpansicn 7
WisuslCherk [Chwek bon =l
1| | [Movawt Ml =] pracivon [081 ] |
e | [
Samcaneq | |Womments T Wahl gesteite  Tael 1 Senal Taw 3/ Sevia] Tawt 3 Seriald
[ Garstebstn {1 Gorst prs Zwis) [RerT P —— - T mntioen 1 || wawssanan (1 pro Zade) |
: M . PORDSTES | &
EE=D | 5 2
b a0 | cRack 3
w H |
omeRs | s

Aufbau eines neuen Teils

Sichtpriifung - korrekte SchweiRnaht

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

92 StructureExpert Weld-6,-11



26 Anhang 3 — Min. & Max. Eingriffsgrenzen

Sichtpriifung - falsche SchweifRnaht
Das Kastchen ist nicht aktiviert und wird rot dargestellt, auch im Bild.

26 Anhang 3 — Min. & Max.
Eingriffsgrenzen

Einige Schwei3normen erfordern zusatzliche Parameter zu den Akzeptanzkriterien (Min- und
Max-Werte), den Min- und Max-Eingriffsgrenzen.

Um den fortschrittlichsten Schwei3normen zu entsprechen, wurden in der StructureExpert Weld-
Software minimale und maximale Eingriffsgrenzen implementiert.

1. Wahlen Sie im Teil Administration der Software New Part und/oder Modify Part aus.
Zusatzlich zu den Akzeptanzkriterien kbnnen Sie Min- und Max-Eingriffsgrenzen definieren.

Wenn Sie eine Messung durchfiihren, werden die Ergebnisse in den folgenden Farben
angezeigt:
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26 Anhang 3 — Min. & Max. Eingriffsgrenzen

— Under Min ROT
— Between Min & Max GRUN
— Above Max ROT
—  Zwischen Min & Min Action limit GELB
—  Zwischen Max & Max Action limit GELB

Hinweis
Sie kénnen die Farben in der Datei Settings.exe im Installationsordner der
Software &ndern.

(73 préférences =]
Under Min Between Min and Max Above Max
Action Limit Min Action Limit Max
j— o
= e N

Einrichten eines Teils mit minimalen und maximalen Eingriffsgrenzen

Hinweis

Ab Version 3.0: Min- und Max-Eingriffsgrenzen kdnnen sowohl mit festen Werten als
auch mit Formeln definiert werden.

Einzelheiten zu Formeln finden Sie unter Formel »48 und Erstellen von Teilen und
Schweillnahten » 25.

AT Uristied - truchanliativeld [ - 8

i
L

M el

[ Moo wicoet_| [ Dewie b

i1}

[

12
01 [ |

figpha
[T

0L (i) (5]
o
Wy

5888

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

. Die Werte der Max-Eingriffsgrenzen missen niedriger als der Max-Wert sein.
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26 Anhang 3 — Min. & Max. Eingriffsgrenzen

Wenn diese Bedingungen nicht erfullt sind, werden Ergebnisse zwischen Eingriffsgrenzen und
Min/Max in Griin angezeigt.

Messungen mit Min & Max Eingriffsgrenzen

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

— Under Min ROT
— Between Min & Max GRUN
— Above Max ROT
— Zwischen Min & Min Action limit GELB
—  Zwischen Max & Max Action limit GELB

Hinweis
Sie kdnnen die Farben in der Datei Settings.exe im Installationsordner der
Software andern.

Drucken eines Berichts
Die Option Min & Max action limit erfordert eine bestimmte Berichtsvorlage
. Part_batch_number_report_ActL.xls

*  Welds_report_ActL.xls
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96

1. Wahlen Sie den zu erstellenden Bericht aus.

Report b ]
[Weldbead | st [Diplayrepert] Selection Yy
Specficreport Part
Selacted template ewplect =l
™ Gly measured beads
Terplte st stdote 5 =] [mr -] (=B 3]
Part_batch_number_report.xls
Part_batch_number_report_ActL.xs
Vieids_reportds
Viekds report Act s Enddate | 36 v| | My |
Type
= Al measures
€ Mam 2 El
Machine
Al ~
[ evecue |

ZEET

] ]

PRI SRS &

Gest | | 'w[_:—j

I R  Mwost  Gap Mt Mz legl  legz  Penl  Panz LT L2 |
2000220 200/220 000220 000/000 000/000 000/000 000220 000220 020025 0200025 000/0 000/000 -
2 148 14 g 5

= s Cpah s e -

Kamesa [effekte [Flan_| Armerin + |

EE

¥ Inkrustieran der Entuirde.

% Infaustieren der Messungen

I Paro

 Infaustisren sinsr Kakbrierung
~ Cracks

Fichier fdiion Afichege Insetion Format Qutis Doondes Fendtre I

Er Ry e

sl

S0 -8 T 5 EEEA €K - H-A

£9.0 B8 T LIl 4

Sl oal i) 8 T o

3 BernelesPart [Lecture seute]

= eEs

Alelc[ o [E[F[GIH

BENTELERV

tTJIKTLIMIN
Schweinahtmessbericht

O [ P [Q[R[S[TU[V[WX|¥]ZANABACAC—

3 Automobiltechnik
1

Referenz PART1
Gerstanummer.  Alle
| A dor Messungen - Alls

Benutzer
Datum 18012011
Batch

Demensional Visuel  [mseaiu:

Kenazeicn

HE

kenfarm
Nicht konform

[Poro.
[Cracks
he

2 3sls

Hierarchisterung 1

207

162355

105|000 x|

189 [ 16 o

s |57

046181 ]000] ¢

233

[ [0

156

176

290321]

2120

19

33X XXM MM MM M M M M K X

000|173] 32
216)acr)ay

163 0.00

&
33 3 0 |3 3 3 3 X 3 X X X X 3 X X 3 | |Messbilnz WeldingExpert

=

i64j220) e

StructureExpert Weld-6,-11



27 Anhang 4 — Messungen von Widerstandsschweilllinsen, spezifische Zeichnungen und Messungen

DEEE

] I ] KL
BENTELERY

biltechnik

27 Anhang 4 — Messungen von
Widerstandsschweilllinsen,
spezifische Zeichnungen und
Messungen

®.

e

|

I
Mat'l Thk 1 @

7
Maﬂm @

NG

Aufrollpunkte
— A&B, um eine Materialstarke von T1 zu erhalten.
— C&D, um eine Materialstéarke von T2 zu erhalten.
— E&F, umden Linsen-Durchmesser zu erhalten.

Daraus kann ein Rechteck erzeugt werden, das 10 Prozent von jeder Kante (E & F) der Linse
entfernt ist, um zu bestimmen, wo die Seiten positioniert sind.
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98

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

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

Aus den oben gesammelten Punkten werden die 2 blauen Linien erzeugt, indem die blauen Linien
bei 80 Prozent von AB (Materialdicke) Giber der Linie E F platziert werden. Dies ist die maximale
Durchdringungslinie. Die Linse kann sich nicht Gber diese Linie hinaus erstrecken.

Die untere blaue Linie liegt 80 Prozent von CD (Materialdicke) unter der Linie EF. Dies ist die
maximale Durchdringung von Material 2.

Definieren von WiderstandsschweiBlinsen-Messungen, spezifische Zeichnungen in der
StructureExpert Weld-Software

1. Verwenden Sie Settings.exe im Installationsordner, T o
um bestimmte Messwerkzeuge zu erstellen. o e “"“’““"“‘“*“I S I
Tool Name Colors -
Nb spaced lines : Thickness
— EE&
Name Count Color Thick Distance
*Extra tools are defined by two parallel lines which add line spacing
‘j 753\:& sen;nqs = Close

Das Ziel ist es, die folgenden Messungen zu erstellen:

— AB (Dicke 1)

— CD (Dicke 2)

—  EF (Linsendurchmesser)

Definieren Sie fur jede Messung ,Referenzlinien” in Bezug auf die obigen Messungen
— FurAB: 1 Linie bei 20 % von T1 & 1 Linie bei 80 % von T1.

— Fur CD: 1 Linie bei 20 % von T1 & 1 Linie bei 80 % von T2.

— Fur EF: 1 Linie bei 10 % des Linsen-Durchmessers und 1 Linie bei 90 % des Linsen-
Durchmessers.
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27 Anhang 4 — Messungen von Widerstandsschweilllinsen, spezifische Zeichnungen und Messungen

2. Definieren Sie Werkzeugname, Farbe und Dicke. = Pterences |
Langage | Cobor_| Zoom Range [ Check Box | Exva tods
No spacedbnes | = mdmessl 5 .
CRCIY
| Name Count  Coor  Thik Distance
I-Emamaedeﬁ-dbymouaralamasmmd line spacing
oot |
3. Definieren Sie die Anzahl der Referenzlinien 7 prferences =)
(beabstandete Linien). e o | seon v oot s ot
|Nbsuattdhnts 2 2
Name Count Color Thick Distance
*Extra tools are defined by two paralel ines which add line spacing
R Close.
4. Bestatigen Sie mit dem blauen Pfeil. Line pacing parsmeter )
Enter space beetween ines { forlne 1) o %
[Che ]
5. Definieren Sie die Platzierung jeder Referenzlinie L spacing arsmter =)
in % Enter space beetween fines { for e 2) | %
Cren ]
5 Préférences =5
[Longoge | coor | zoom Range | check pax | Ext toss |
ToolName A8 Colors  Blue -
Nbspacedines 2 £ Thidkness: 5
5 (2l &
Name Count Color Thick Distance
| a8 2 mE s 0%80%
“Extra tools are defined by two paralel ines which add ine spacng
sestns |
6. Definieren Sie alle erforderlichen Messungen. o prfeeces i
Langage [ Color_| 2oom Range | CheckBox | Extra tools
ToolName EF Colors  Green -
Nb spacedlines 2 z Thickness 5
Name Count Color Thick Distance )
AB 2 BLUE 5 20% 80%
D 2 BLUE 5 20% 80%
‘Ex\‘ra tools are defined by two parallel ines which add ne SD&G"E
I\'s.vzsemm?l[degj

7. Einstellungen speichern.

Diese ,neuen Messungen® stehen nun zum
Erstellen oder Andern der allgemeinen
Softwarekonfiguration zur Verfliigung.
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Beispiel einer Softwarekonfiguration

Vissal [Chescibox ~ n [

¢ Pl - MUGGET [EF

Beispiel fiir die Teileerstellung

Messungen

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

. Linsen-Messung: Automatische Platzierung der Bezugslinie.

s i [ v
e migecn ]

rrrrr et

i warstornaten

Mg dravings " Margs measuuments ¥ Hisepa scabs bt

1. Sichtpriifung: Uberpriifen Sie, ob sich das griine Rechteck innerhalb der Schweillinse befindet.

2. Speichern Sie die Ergebnisse.
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28 Anhang 5 - Das DataView Modul

Drucken Sie einen Bericht.

Measurements Report st
N 1032011
Tioh f Gty

i PARTY User
Machina ortieation A A Measurements report
Buateh rumbar

o= i I =
HH
I B - i ‘

Bal

ECER]
-

exox|
0

28 Anhang 5 - Das DataView Modul

Dieses Modul ist als Option zur Standardsoftware StructureExpert Weld erhaltlich.

Mit dem Modul DataView konnen Sie:

alte Ergebnisdateien visualisieren

alte Messprotokolle visualisieren

alte Ergebnisse I6schen (eine bestimmte Zeile)

Wiederholen Sie die Messung an bereits gespeicherten Bildern

Ersetzen Sie die alte Messung durch eine erneute Messung.

Bedienerverwaltung

Um Zugriff auf alle ,Daten tberpriifen“-Funktionen zu erhalten, muss der Bediener Zugriff haben,
um die Ergebnisdateien zu andern.

Sie kénnen die Zugriffsrechte der Bediener im Teil Administration der Software dndern.
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28 Anhang 5 - Das DataView Modul

Neuer Bediener

B ' Change password M

MName admin
Enter password
New password

Confirm new password

I User have permission to change the results files I

[ cmed | [ ox ]

. Im Hauptmenisystem von StructureExpert Weld wird das Symbol e

Dataview angezeigt.

. Das allgemeine DataView Fenster

. DataView Sortierschlissel

. Auswahl von Teilen und
Schweil3wilsten

. Ergebnistabelle der Filterdaten

102

Bedienerverwaltung

B New operator ﬁ

MName

Enter new password

Confirm new password

I [V]iser have permission to change the results files I

[ ] [ ]

Seloctinchvidual resut 0 view repeort

Start date End date User

[mercredi 14 février 2018 [N [mercredi 14 féner 2018 8] [a V]
Machine Type Conformity

[ -] [an v [a ]
Batch_number

[wvisual defects

[ Porasities
[] cracks
[ other

Partname :

Apply Fiters

Weld bead :

1Paer Gauche
2 Paler Droit

3 Flasaue Gauche
4 Flasque Droit

L
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Anhang 5 - Das DataView Modul

. Messprotokoll der ausgewahlten
Messlinie

. DataView Eigenschaften

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

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

— Delete
Léschen Sie die aktive
Messlinie nach Bestatigung
durch den Bediener.

— Excel report
Erstellen Sie einen Excel-

Bericht der aktiven Messlinie.

— Reset
Setzen Sie lhre Auswahl
zurlick (Teil, Schwei3naht,

).

StructureExpert Weld-6,-11

StructureExpert Weld /é Struers
Date 14/02/2018 13h29m

User

Part GETRAG

Machine

(Type

Weld bead 1 Operation

Part_class
Material 1
Info1

Designation
Material 2
Info2

Measurements results

Type I t [

minip1__| mi I m2 [ excess |

Win | 0.00]

0.00] 0.00] 0.00] 0.00|

Max
Measurement

Visual defects
Porasities

Verify

Excel report

Reset
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28 Anhang 5 - Das DataView Modul

Uberpriifung einer Messung

1. Wenn Sie auf Verify klicken, wird
das RAW-Bild automatisch in die
Registerkarte Live On (Live An)
geladen.

Teilename und SchweilRnahtname
werden automatisch geladen und
kénnen nicht geadndert werden.

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

Die korrekte Kalibrierung wird
geladen.

Originalmesslinien werden
angezeigt.

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

3.  Wenn Sie auf Save results
klicken, ersetzt die neue Messung
die alte Messung in den globalen
Excel-Ergebnisdateien zum
urspringlichen Datum.

a1

nicht speichern mdchten, klicken

Sie auf Back.

5. Kilicken Sie auf Yes.

4. Wenn Sie die neuen Ergebnisse ( ;

Rohbilder und Datenmiill
RAW-Bilder befinden sich unter:

...IConfiguration name/Results/Backup

Eine .JPG-Datei fiir jedes Bild, eine Textdatei mit der Kalibrierung und eine Textdatei mit den
Positionen der Messlinien.
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» WETEST AVRIL » COMFIGL » Results » backup

[ 42| Rechercherds

3ger avec ¥ Graver Nouveau dossier

MNom ° Modifié le Type Taille

B dataTrash 14/09/2011 10:28 Feuille Microsoft E... 1Ke
4E PART1_1_ 257 2011 _10h02mlds 14/09,/2011 10:02 Paramétres de co... 1Ko
[=| PARTL_1_ 257 2011 10h02mlds 14/09/2011 10:02 Image JPEG 289 Ko
4| PARTL_1_ 257 2011 10h02m36s 14/09/2011 10:02 Parametres de co... 1Ko
[&=] PART1_1_ 257 2011 10h02m36s 14/09,/2011 10:02 Image JPEG 290 Ko
¢8| PART1 2_ 257 2011 _10h27m15s 14/09/2011 10:27 Paramétres de co... 1Ko
[&=] PART1 2_ 257 2011 10h27mi5s 14/09/2011 10:27 Image JPEG 229 Ko
4E| PART1 2 257 2011 10h27m49s 14/09/2011 10:27 Paramétres de co... 1Ko
|i=| PART1 2_ 257 2011 _10h27md9s 14/09/2011 10:27 Image JPEG 229 Ko

Der Datenmdill befindet sich unter

.../Configuration name/Results/Backup

Alle geldschten oder gednderten Ergebnisse werden automatisch in der Datei Trash.xls

gespeichert.

" u - u E
Dateted by

Pacord : 27
Replaced by Racard ¢ 27
Deteted by Record: 257
Replaced by Fecord : 27
Replaced by Seo Fecord : 57
Replsced by Se5 Fecord : 257

u n . s s E m
18 Siptamber 01 Whitn 410 285 000
12 Sentembser 2am Whim 000 1] 000
14 September 2011 whatm 08 256 546
34 september 201 wh3m 0.0 [ 0.00
14 September 2011 Wwe0Em 559 237 228
14 September 2001 wA0Em 619 238 000

600
088
noo
384
[
[

Drucken eines Berichts innerhalb des DataView -Moduls

.00 0.00 LE 019 L 600 L 29
0.00 om0 .00 o0 000 (1] a0 .00
.00 000 020 o0 000 .00 [xh 245
0.00 000 0.00 000 000 000 .00 0.00
0w 000 a.30 o am [ L1z 0,39
00 000 a3 ¥ 000 [ 152 0

Um einen Bericht im Modul DataView zu drucken, werden zwei Optionen angeboten:

. Klicken Sie im HTML-Bericht auf Print .

StructureExpert Weld

Measurements report / Print preview

/) Struers

Date
User
Part
Marhing

Type

14/02/2018 13h29m

GETRAG

Weld bead 1
Part_class

Material 1

Info1

QOperation
Designation
Material 2
Info2

Measurements results

Oder

Type | t [ minip1 nl [ m2 excess
Win | 0.00] 0.0 0.00] 0.00| 0.0
Max

leasurement

Visual defects
Forosities

. Klicken Sie auf die Schaltflache Excel report, um einen Excel-Bericht zu erstellen.
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