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1 Instalacja

Aby zainstalowa¢ nastepujace elementy, patrz:

. Instalacja sprzetu »5

* Instalowanie klucza zabezpieczajgcego USB »6

. Instalacja oprogramowania » 9

1.1 Instalacja sprzetu

Wymagania
Przeprowadz instalacje w kolejnosci opisanej w niniejszej procedurze.

Uwaga
l 0 StructureExpert Weld-6,-11 korzysta ze standardowych sterownikéw Windows.

Uwaga
Nie jest wymagana zadna specjalna instalacja sterownika.

Procedura

. Podtgcz przewdd zasilajacy.

2. Podtgcz dwa kable USB 2.0 do komputera.
— Jeden jest oznaczony Swiatto (Light).
— Drugi jest oznaczony Kamera (Camera).
Po podiaczeniu kabli USB system Microsoft Windows
automatycznie instaluje sterowniki kamery i sterowniki
oswietlenia.

3. Po automatycznej instalacji uruchom Menedzera
urzadzen Microsoft Windows.

4. Upewnij sig, ze w sekcji Kamery widoczny jest wpis > W Audio inputs and outputs
dotyczacy urzadzenia SEW6_HD_camera. 3 % vt i
> ttenes
» & Biometric devices
> @ Bluetooth
w @ Cameras

@ Intel(R) TGL AVStream Camera
@ sEws_HD_camera

> Computer
5. Upewnij sig, ze w sekcji Porty (COM i LPT) widzisz > I3 Network adapters
dwa wpisy, jeden dla kamery i jeden dla oswietlenia. v @ Ports (COM &LPT)

@ USB Serial Device (COM3)
# USE Serial Device (COM4)

. . s e . » = Print queues
Wartosci portdow musza miescic¢ sie w zakresie od 1 do 10.

Jesli wartosci portéw COM sg nieprawidtowe, mozna je
zmieni¢ recznie w zakresie od 1 do 10. Aby recznie
zmieni¢ wartos¢ portu COM, wykonaj nastepujgce
czynnosci:
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Jesli wartosci portu COM s3 nieprawidiowe

1. KIliknij prawym przyciskiem myszy port, ktéry chcesz
zmieni¢ i wybierz Wiasciwosci.

2. Wpybierz zakltadke Ustawienia portu i kliknij
Zaawansowane...

3. Wybierz warto$¢ nizszg niz 10, nawet jesli wybrana
wartos¢ portu jest wyswietlana jako w uzyciu.

Kliknij OK.

Powtérz procedure dla drugiego portu, jesli wartos¢ jest
wyzsza niz 10.

Wylgcz i wiacz urzgdzenie.

Upewnij sie, ze wartosci portu COM sg ustawione poprawnie.

1.2 Instalowanie klucza zabezpieczajacego USB

1. Podigcz klucz sprzetowy do portu USB w komputerze.

v [ Ports (COM & LPT)
ﬁ USE Serial Dewvice (COM13)
= Print queues
1 Printers
Ll Processars
07 Securty devices
!‘t Software components
B Software devices
| Sound,wideo and game c

Update driver
Dizable device

Uninstall device
Scan for harceare changes

Properties

USE Serial Device (COM15) Properties *
General Fort Setings Driver Details Events
Bitz per second: | 9800 >
Drata bits: | & w
Paiity: | Hone 5
Stop bits: |1 w
Flow contral: | None ~
Restore Defaults
B
[— ceptings for COMIS } = "
] FIFD Euins paquies VS50 compiats LT
Srdnct lower seitrge 10 comaet connnchion pioblams o)
Select haghes netings fod Paster perfoomance.
Deloan
Receive Biffer Low (] B o oy
Teanamd Duffat. Low 1) B wons e
COM Port Number [E0MIS. ~
LIRS [ 1 Y
y T
LMY e use]
COME [ usel -
- o x

2. Uruchom Microsoft Windows Menedzer urzadzeni znajdz
wpis dotyczacy USB-Chip.

0 Moniters

. A game comtrelen;
rage controiiers

ontrollers
ible Host Controfer - 1.0 [Microsch)
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3. KIliknij prawym przyciskiem myszy USB-Chip i
wybierz Aktualizuj oprogramowanie sterownika.

4. Woybierz opcje Przegladaj moj komputer w
poszukiwaniu sterownika.

5. Kiliknij Przegladaj.

6. Woybierz ...> Drivers > Dongle >Windows 64-bitowy.

StructureExpert Weld-6,-11

w |l5 Other devices

L USB-
> I Portable O Update Driver Software... I
> M Print qu T
> B Processors Uninstall
> [IF Security de
> [l Software de Scan for hardware changes
> =|| Sound, vide

Properties

> ¢- Storage cor
> O System devices

Update Drrer Scftware - LISD-Chip

How do you want to search for driver software?

=¥ Search automatically for updated driv
i omputer and the Intes

=¥ Browse my computer for driver scftware
Liscate and intall driver software manially

Update Driver Software - USE-Chip

Browse for driver software on your computer

Seaech for driver software in this location:
i sens\Usar\ Documents}

A Inchude subfolders

soMtwart in the same categony #n the divic

Browse For Folder X

Sclect the folder that containa drivers for your hardwarc,

Conf ~
Doc
v Drivers

= Dongle

> “

‘WeldingExpert-11
Redist
Style
> Utils

v

Eolder: windows 64bits

oK | Cancel




7. Kiiknij Dalej.

8. Kiliknij Instaluj.

9. Kliknij Zamknij.

Klucz sprzetowy jest teraz widoczny w zakiadce

Menedzer urzadzen.

% [ Updste Diiver Sofhwaie = USB-Chips

Browea for driver SoMWars on your computer

Sanech Tor denvest goltsars it location:

[ Inchade cubficidess

=3 Lot me pick fram a list of device drivers on my computer

] Windenws Security
Waould you like ta install this device software?

Heme TBi GmbH Technodate-intenware
Fublisher: Thesycon Systemsoftware & Conzulting Gmb...

51 Ahways trast software from “Thesycon
Sysemacttware Consulting Gmb,..".

Matsis US-Key

ifinclows s Bnished imstailing the driver saftware for this devce

e fn Mowen! shich fmaate
o
=
I upsisne Dreer Somaars - Mare: - Key
Windows has successfully updated your driver software

2 Device Manager
Ede  dcbon  fiew  EHelp
o miE Em & ERSG

+ O, Fuman Interface Devoces
» 5 Imaging devices
= Kybowds
» [ Mizeans cther pointing devices
5 T Menitess
+ [ Noetwork sdaptess
K Pedtable Dvices
R Bries quavms
» B Broceesors
P Security devices
» U Seftwsre deviees
3 R Sound viles and garne contichirs
» Q) Docugs contralier
» B8 Systern duvices
~ @ Univsrsal Saral Sus controlers
@ IRy USB 50 eavensible Most Comareder - 1.0 (Misrosshy
@ Eyeunstecsenes
9 U8 Compasite Device
 USB Compoite Device
 USD Composite Device
# USB Mass Sicerge Device.

# Universal Serial Dus deices
§ USE Matri Device Class
9 Mo USD Ky
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1.3
1.

3.

No ok

11.

Instalacja oprogramowania

W16z klucz USB StructureExpert Weld-6,-11 do
komputera.

Otworz Eksplorator plikow Microsoft Windows i
uruchom plik setup .exe, ktéry znajduje sie w katalogu

gtéwnymklucza USB. Uruchomi sie okno konfiguraciji
instalaciji.

Kliknij Jinstallation setup StructureExpert Weld-6",
aby zainstalowaé oprogramowanie.

Kliknij Dalej.

Kliknij Zgadzam sie.

Kliknij Instaluj.

W polu Wyboér jezyka wybierz jezyk, ktérego chcesz
uzywac.

W polu Folder zapisywania wybierz $ciezke zapisu
do folderu, ktérego chcesz uzyé.

Kliknij Zapisz ustawienia.

. Po zakonczeniu instalacji oprogramowania kliknij

przycisk Zamknij. Wyswietli sie okno Definicja
portéw COM.

Upewnij sig, ze wartosci portu COM mieszczg sie w
zakresie od 1 do 10.

Jesli wartosci portéw COM sg nieprawidtowe, mozna
je zmieni¢ recznie. Patrz Instalacja sprzetu »5.

StructureExpert Weld-6,-11

Y Installation setup

Instanaton selup Updale satup
StructuraExpad Weld-11

Instaliation selup Update selup

Installstion Procedure StuclureExpert Weld-6
Instaliation Proceduré StruclureEipern Wekd-11

SruclureBxpen-6/-11 User manual

&7 Installation : Struers - StructureExpert Weld-6 o O x

This wizard will guide you throuah the installation of the
StruckureExpert Weld-6 3.21.

Click Mext b continue.
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2 Uruchamianie oprogramowania

2

3

Uruchamianie oprogramowania

1. Aby uruchomi¢ oprogramowanie, kliknij ikone na pulpicie.

G

Welding_Expert

Pierwsze kroki

Ekran gtéwny

A Panelmenu

B Widok gtéwny

C Panel sterowania

StructursExpert Weld Struers

Z menu gtdwnego widocznego w panelu menu mozna wybra¢ zakres pozycji menu:
+ Administracja (Administration)

* Pomiary sciegu spoiny (Weld Bead Measurements)

+ Pomiary ogélne (General Measurements)

+  Exit (Wyjscie)

Panel menu

B Okno gtéwne

Okno gtéwne pokazuje obraz, z ktdrym chcesz pracowac.

Tutaj mozesz zobaczy¢ efekty i pracowa¢ z ustawieniami w
panelu sterowania.

C Panel sterowania

Uzyj panelu sterowania, aby edytowa¢ wykonane zdjecie. Patrz takze Panel sterowania »11.

StructureExpert Weld-6,-11



4 Panel sterowania

+ Obraz na zywo wyt. / Obraz na zywo wi.

Uzyj przycisku, aby wyswietli¢ obraz na zywo lub zamrozony.

W trybie na zywo panel sterowania przetgcza sie z trybu zacienionego na aktywny. Pomiary
mozna wykonywac tylko wtedy, gdy aktywowana jest funkcja Obraz na zywo wyt.

» Kamera

Kliknij te karte, aby uzyskac dostep do elementéw sterujgcych kamery.

. Efekty

Kliknij te karte, aby uzyska¢ dostep do ustawien efektow.

* Plan

Kliknij te karte, aby wyswietli¢ rysunek powigzany z wybrang spoing.

+ Adnotacje

Kliknij te karte, aby dodac tekst i strzatki do obrazu. Patrz Dodawanie tekstu i strzatek

»42.

4 Panel sterowania

Zaktadka Kamera

Gdy kamera wigcza sie w trybie Na zywo, panel sterowania staje sie aktywny i mozna uzyskac¢ dostep do elementéow

sterujgcych kamery.
Ustawienia
Eksp. automatyczna

Wzmocnienie
Przystona

Powigkszenie

Wyostrzenie
Auto fokus

Transformacja obrazu
Brak
B&W

Negatyw

StructureExpert Weld-6,-11

Automatyczna regulacja jasnosci kamery.
Czutos¢ kamery

Przystona zoomu. Zmniejsz przystone, aby
zwiekszy¢ gtebie zakresu pola.

Catkowite powigkszenie.

Reczne ustawianie ostrosci obrazu.
Automatyczne ustawianie ostrosci obrazu.

Zastosowanie: brak koloru, obraz czamo-biaty lub
odwrocony kontrast.

Live image Off

Image transfi
© Nore
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4 Panel sterowania

Swiatto
Systemem os$wietlenia steruje sie¢ z poziomu oprogramowania. Uzyj gérego
suwaka, aby dostosowac¢ intensywnos¢ swiatta.

Aby uzy¢ czterech suwakéw pod gornym suwakiem, zaznacz pole wyboru.

Uzyj czterech suwakéw, aby dostosowac intensywnos$¢ swiatta indywidualnie dla
kazdego z czterech segmentéw, od 0 (brak swiatta) do petnej intensywnosci.
Jednostki oznaczaja cztery gitdwne kierunki na kompasie.

N (p6tnoc)
S (potudnie)

W (zachoéd)

E (wschéd)

Linie konstrukcyjne W -Construction lines

Aby utatwi¢ proces pomiaru, mozesz dodac linie konstrukcyjne na obrazie na zywo vX|EO
i na obrazie zapisanym. Line o

Wybierz jedng z linii konstrukcyjnych i narysuj ja na obrazie na zywo lub zapisanym. Color

Wiasciwosci rysunkéw mozna ustawi¢ indywidualnie. ~Construction lines

EREERSEE

Parallel =

Colar

~Construction lines

@E

Set square

W tym celu kliknij ikone opciji, ktérg chcesz dostosowacé i zmien ustawienia. Color
W razie potrzeby powt6rz proces dla wszystkich ikon. S

Thickness

Zaktadka efekty
Ta zaktadka jest aktywna tylko wtedy, gdy kamera jest w trybie Na zywo.
Nasycenie koloréw
Do regulacji intensywnosci koloréw. Kol et et
-64: Brak koloru
+ 64: Kolor o wysokiej intensywnosci
Ostros¢
Do regulacji poziomu szczegoétowosci obrazu.
Wartos¢ domysina: 7
Reset

Do resetowania wartosci do wartosci domysinych.

12 StructureExpert Weld-6,-11



4 Panel sterowania

Powiaz Zoom/Scieg spoiny / Usuf powigzanie Zoom/Scieg spoiny
Dla kazdego sciegu spoiny mozna powigzac idealny wspoétczynnik
powiekszenia. Za kazdymrazem, gdy wybierzesz okreslony $cieg spoiny,
zoom kamery przesunie sie do zapisanej pozycji.

To ustawienie wymaga uprawnien administratora systemu. Zdefiniowana pozycja zoomu

z zapisanymi naktadkami

Powiaz naktadke graficzng / Usun powigzanie z nakladka graficzna.
Ten przycisk jest aktywny, gdy zoom jest ustawiony dla danego Sciegu
spoiny.

Dla $ciegu spoiny mozna zapisac linie konstrukcyjne. Gdy $cieg spoiny
zostanie przywotany do pomiaru, zoom przesuwa sie do wiasciwej pozycji
i wyswietlane sg zapisane linie konstrukcyjne.

To ustawienie wymaga uprawnien administratora systemu.

Obroét obrazu
Po zapisaniu obrazu moznawykonac lustrzane odbicie obrazu w celu uzyskania orientacji obrazu podobnej do rzeczywistej
probki.
Obréc¢ obraz
Brak
Lustrzany w pionie

Lustrzany w poziomie

Procedura
1. KIliknij obraz prawym przyciskiem myszy.

2. Wybierz opcje Obré¢ obraz.

3. Zdefiniuj 0$ poziomg i zwolnij przycisk myszy.

Obraz jest teraz w poziomie.

Tryb Led eko
Gdy pole wyboru jest zaznaczone: Po przechwyceniu obrazu $wiatto jest wylgczane.

Gdy pole wyboru jest odznaczone: Swiatlo jest zawsze wigczone.

StructureExpert Weld-6,-11 13



5 Menu

14

Zaktadka Plan

Mozna wyswietli¢ rysunek skojarzony z wybrang spoing: Kliknij raz na rysunek,
aby zmieni¢ jego rozmiar.

Zaktadka Adnotacje
Patrz takze Dodawanie tekstu i strzatek »42

Menu

Interfejs aplikaciji jest fatwy w nawigaciji, a w celu szybkiej obstugi mozna skonfigurowa¢ powtarzalne zadania.

Pozycje menu

+  Kiliknij Administracja, aby uzyska¢ dostep do nastepujgcych pozyciji:

— Opis ogélny

— Nowa czes¢

— Modyfikacja czesci

— Nowy operator

— Zarzadzanie operatorami

— Kalibracja

— Wstecz

h]
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6 Tryb administracyjny

+ Kiiknij Pomiary sciegu spoiny, aby uzyska¢ dostep do nastepujgcych pozycji:

— Zmien konfiguracje

— Zapisz wyniki

— Drukuj raport spawania

— Raport Excel

— Przeglad danych

— Monitorowanie

— Reset

— Wstecz

Pomiary ogélne

Wyjscie

6 Tryb administracyjny

W trybie Administracja mozesz definiowa¢ hasta, tworzy¢ i zarzgdza¢ operatorami oraz narzedziami pomiarowymi.

StructureExpert Weld-6,-11

Print We
Report
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7 Konfiguracja oprogramowania

16

1. KIliknij opcje Administracja w panelu menu.

Domysine hasto dostepu do tego trybu: admin

Dostepne sg nastepujgce funkcje:

— Opis ogolny
Definiowanie ogoinych ustawien oprogramowania zwigzanych z okreslonymi
klientami. Dodatkowe definicje pomiaréw. Doktadnos$é.

— Nowa czes¢

Catkowite definiowanie okreslonych czesci ze wszystkimi Sciegami spoiny.

— Modyfikacja czesci
Modyfikowanie dowolnego $ciegu spoiny z czesci.

— Nowy operator

Tworzenie nowych operatorow.

— Zarzadzanie operatorami
Zarzadzanie hastami (dodawanie, usuwanie, modyfikacja).
Zarzadzanie operatorami (dodawanie, usuwanie, modyfikacja).

— Kalibracja

Przeprowadzenie procedury automatycznej kalibracji.

— Wstecz

Wyjscie z trybu administratora.

— KIliknij, aby wyswietli¢ numer seryjny urzgdzenia, wersje oprogramowania i
aktywowane opcje.

Konfiguracjaoprogramowania

Pierwszym krokiem w konfiguracji oprogramowania jest utworzenie jednej lub kilku konfiguracji oprogramowania zgodnie z

wymagang specyfikacjg.

Na przykiad jedna konfiguracja musi by¢ zgodna ze standardami jednego klienta, kolejna konfiguracja musi by¢ zgodna ze

standardami innego klienta itd.

StructureExpert Weld-6,-11



7 Konfiguracja oprogramowania

Software configuration l s:a:\:rd
—— —t—
Parts pant1 | bana ‘
Welds wel\ul | [ wa.\r-z '7 ;e\u: 7 { Wel=cs [ wel\cx l \ Wezc‘:J weld2 |
Measurements |
o EIFREBREBEBRE R
Part Report
Statistics
71 Tworzenie nowej konfiguracji oprogramowania

DomysIng konfiguracja oprogramowania jest: Welding_config.

Definiowanie wolnych pél

Fined data siaceated mih webd basd

nFo1 Process o2 Class
w3 Customer #FO4 Mt 1
L bt 2 WO e 1
wFo7 Wiath 2

Dostepnych jest siedem wolnych poél. Tytut kazdego wolnego pola musi zosta¢ zdefiniowany.
Te wolne pola zostang pdzniej wykorzystane, aby dodaé informacje o kazdej spoinie.

Definiowanie pomiarow

}:;_3;—'.'.

Fat

W oprogramowaniu dostepnych jest 12 domysinych pomiaréw, ktére sg odpowiednikiem najczestszych pomiaréw spoin.

Kazdy tytut pomiaru mozna zmieni¢ w polu b
Stownik pomiaréw (Stownik pomiaréw), aby byt zgodny 82 .| oMo
Z wymaganymi normami.
1 r2
B
|
tios
{127 u 2|
[ X' "i{
\ — s e i <
< Y g A . (‘
87 e 7

Dodatkowe pomiary

W razie potrzeby w polu Wprowadz ilo$¢ dodatkowych pomiaréw mozna utworzy¢ dodatkowe pomiary.
Celem jest stworzenie wszystkich pomiarow, ktére umozliwia obrébke wszystkich probek.

Na przykiad utworzono wystarczajgcg liczbe pomiaréw, aby mozna byto dokona¢ obrobki nastepujgcych prébek.

B [] Zonetondue
P R
J - ==T" TF

Mozesz dodaé nieograniczong liczbe dodatkowych pomiaréw. Kazdy nowy pomiar mozna zdefiniowa¢ w nastepujacy sposob:
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18

Tytut Opis

Roéwnolegle Odlegtos$¢ miedzy 2 liniami
Linia Dlugos¢ linii prostej

Kat W stopniach

Region (Obszar)

Powierzchnia

Okrag (Srednica)

Okrag utworzony z 3 punktéow

Promien

Okrag utworzony od jego $rodka (okrag jest usuwany po
zwolnieniu przycisku myszy)

Triangle (Trojkat)

Wysokos¢ trojkata

Ekierka

Wysokos¢ ekierki

Pole wyboru

Aby utworzy¢ pole wyboru

Wprowadzanie z klawiatury

Do tworzenia danych wejsciowych w tabeli pomiaréw przy
uzyciu klawiatury

Porowatos¢

Do oceny porowatosci w % wewnatrz spoiny

Formuta

Do tworzenia pomiaru, ktory jest wynikiem obliczen miedzy
dwoma lub kilkoma pomiarami

Linia dowolna

Dlugos¢ recznie narysowanej linii

Linia tamana

Dtugos¢ linii tamanej

Dlugos¢ tuku

Dlugos¢ okregu tuku

Szerokos¢ spoiny

Pomiar migdzy 2 punktami

Okrag (promien)

Okrag utworzony od jego $rodka (okrag jest wyswietlany po
zwolnieniu przycisku myszy)

AIS

Nie zaimplementowano (Automatyczna segmentacja obrazu)

Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat pomiaréw, zobacz Narzedzia pomiarowe » 30.

*  Dodajnumerdodatkowego

i

pomiaru.

Thickneas sheet mwtal 1
Thesat

Juising anghe 1

Min penetration shest 1

Weld Bead pemeration width 1

Pemvelration shest matal 1

58 Thickness shest metal 2 S
x Gap 9
Alpha duising arge 2 Bata
"1 Mim panotration shaot 2 R
L] Wikt Bead peselration widh 2 aine
L Presslration shest metal & B4

Uwagi opcjonalne

W polu Uwagi opcjonalne mozna dodaé informacje o spoinie w trzech polach Tytut. Np. numer seryjny, data
wytworzenia itd.

Te trzy pola sg bardzo wazne, jesli chcesz posortowa¢ wyniki po procesie pomiaru: Na przyktad wedtug sortowania

danych, tworzenia raportéw, statystyk itd.

Kazde pole Tytut tworzy obszar informacyjny, ktéry wypetnia sie w trakcie procesu pomiarowego.

Pierwsze pole uwag, czesto okreslane jako numer partii, jest kluczem sortujgcym pozwalajgcym na utworzenie raportu na

podstawie np. tego numeru partii.

Jesli chcesz ustawi¢ pole jako obowigzkowe, zaznacz pole wyboru Obowigzkowe. Podczas procesu pomiaru nie
mozna zapisa¢ wynikéw, dopoki pole nie zostanie wypetnione.
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7 Konfiguracja oprogramowania

Lista opisow urzadzen

W polu Lista opiséw urzadzen mozna wprowadzi¢ nazwe

Machine description list (1 machine by line)

kazdej spawarki lub kazdego uchwytu spawalniczego itd....

M1 N1 LH

Mozesz uzyé tego pola jako klucza sortowania podczas M1 N2 LH

. M1 N3 LH
tworzenia raportu. W1 N1 RH i
L . i . M1 N2 RH i

Jesli chcesz ustawic pole jako obowigzkowe, zaznacz pole M1 N3 RH
wyboru Obowigzkowe. Podczas procesu pomiaru nie s 5

mozna zapisa¢ wynikow, dopoki pole nie zostanie mg mf E:

wypetnione. M2 N2 RH
M2 N3 RH =

Pola wyboru dotyczace widocznych defektow

W polu Wprowadz ilos¢ dodatkowych pél wyboru

(Enter extra check box number) mozesz okresli¢ jako$¢

$ciegu spoiny, dokonujgc wizualnej kontroli prébek. SR
Overl

Mozesz zdefiniowa¢ nieograniczong liczbe defektow, —

ktdre musza zostaé zweryfikowane podczas procesu S

pomiaru: Porowatos$c¢, pekniecia itd. WEBEGY

Podczas procesu pomiaru, jesliopcja wady wizualnej jest aktywowana, powigzana spoina zostanie automatycznie
uznana jako NIEZGODNA w oprogramowaniu, raportach itd.

Jesli chcesz ustawi¢ pole jako obowigzkowe, zaznacz pole wyboru Obowigzkowe. Podczas procesu pomiaru nie
mozna zapisa¢ wynikow, dopdki pole nie zostanie wypetnione.

Typ pomiaréw

Typ pomiaru jest waznym kluczem sortowania podczas edycji [peasurements ype {Lperine)
raportu. Routine samplihg audit

Re Test

Mozesz zidentyfikowaé kazdg serie pomiaréw: Zmiana 1, ot mahonicheak

Zmiana 2, Seria 1, Seria 2, Prototyp, Rozpoczecie produkgii itd.
Jesli chcesz ustawi¢ pole jako obowigzkowe, zaznacz pole
wyboru Obowigzkowe. Podczas procesu pomiaru nie mozna
zapisa¢ wynikow, dopdki pole nie zostanie wypetnione.

Zapisywanie konfiguracji

Uwaga
0 Nie kopiuj/wklejaj danych z jednej konfiguracji do drugiej, poniewaz spowoduje to szereg problemoéw z
oprogramowaniem.

Uwaga
l o Zapisanej konfiguracji nie mozna modyfikowa¢. Musi ona by¢ zapisana pod inng nazwg.

Po zdefiniowaniu nowej konfiguraciji kliknij przycisk Zapisz konfiguracje, aby zapisa¢ konfiguracje.

Uzyj listy rozwijanej, aby wybra¢ zadang konfiguracje.

Modyfikacja konfiguracji

Mozna zmodyfikowa¢ konfiguracje w wyswietlonych polach.

hrta ez Poties ]
‘Woking Machme) i =a1
Piktng Mateed

1=

W przypadku pdél wyboru mozna modyfikowac tylko tytuty, a nie liczbe p6l wyboru.
Wprowadz wymagane zmiany i kliknij Modyfikacja dodatkowych informacji.

StructureExpert Weld-6,-11
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20

Tworzenie czesci i spoin

Tworzenie czesci

1. Kliknij Nowa cze$é. [ A

;]
2. Wprowadz nazweg czesci w polu Wprowadz dane identyfikacyjne nowej czesci. i 5'
3. Kliknij Potwierdz. { ewpark:

Tworzenie lub modyfikowanie sciegu spoiny

Zwykle w przypadku ztozonej czesci z wieloma spoinami istniejg spoiny ,x wzorcowe”, ktére sg powtarzane x razy w
przypadku danej czesci. Dlatego zalecamy utworzenie takich spoin wzorcowych i zmiane ich nazw w celu utworzenia

innych spoin o tych samych wtasciwosciach.

Podczas tworzenia czgsci wyswietlana jest tabela konfiguracii.

Fined data siaceated mih webd basd

nFo1 Process o2 Class
wFo3 Customer #FO4 Mt 1
oS bt 2 WO e 1
wFo7 Wiath 2

1. Zidentyfikuj $cieg spoiny i, jesli to konieczne, wolne pola powigzane ze do $ciegiem spoiny.
Jedynym polem obowigzkowym jest Identyfikacja $ciegu spoiny, gdzie dozwolone jest uzycie cyfri liter.

Pozostate pola sg polami opcjonalnymi.

Uwaga
G Nazwa spoiny nie moze zaczynac sie od 0 (0 jest automatycznie usuwane przez oprogramowanie, jesli jest uzyt
jako pierwszy znak).

Klasyfikacja nazw spoin odbywa sie alfanumerycznie, wigc aby unikna¢ probleméw z sortowaniem w oprogramowaniu
oraz w raportach, zalecamy poprzedzenie nazw spoin nastepujgcym systemem cyfr.

_001
_002
_003
_012
111
_223
2. Kiliknij wszystkie pomiary wymagane dla sciegu spoiny.

Sal = - | - 3 | L | | 2 |

3. W razie potrzeby zaznacz pola wyboru Obowigzkowe.

Wnribilzny | 11 | | | ] ]

4. Woybierz opcje rysunku Thickness 1, Thickness 2, Thickness 3.

| hickniess 1 1 hickness 2 1 hoat Measunsment
@ Lints measuremants @ Lines moasursments
S FErp— Tiogh
Full shape Full shaps
5. W razie potrzeby wprowadz kryteria akceptaciji.
I 10 Ehe =37=1 k) E = (] o
M- B Iy o w E = (] o

6. Jezeliwraz z systemem zostata zakupiona opcja modutu “Min & Max Action Limit (,Min. i maks. limity tolerancji”),
masz rowniez dostep do pol Min. limit tolerancji i Maks. limit tolerancji. Lim. Min. oraz Lim. Tol. Maks.

Act UimMin_ 0.0 foo o0 fow  fow fow fow !
Act. Lim Max | 0.00 | 000 [ 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 [ 000 |
s

7. Kiiknij Dodaj $cieg spoiny.

e Lo A et

Lub
8. Wybierzistniejgcy Scieg spoiny z listy. Zmodyfikuj go zgodnie z zgdaniem. Dodaj nowg nazwe. Kliknij Dodaj $cieg
spoiny. Nowy $cieg spoiny zostat zdefiniowany.
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8 Tworzenie czesci i spoin

Lub
9. Wybierz istniejgcy $cieg spoiny z listy. Zmodyfikuj go zgodnie z zgdaniem. Kliknij Modyfikuj $cieg spoiny.

Usuwanie $ciegu spoiny

1. Aby usung¢ $cieg spoiny, wybierz istniejacy scieg spoiny z listy. Kliknij Usun $cieg spoiny.

Funkcja minimalnej gtebokosci penetracji

Jako przykiad uzyto nastepujgcych nazw pomiaréw:
R1/R2: Linia minimalnej penetrac;ji
L1/L2: Grubos¢ blachy
PS1/PS2: Penetracja spoiny w metalowa blache

Linie R1 i R2 s3 rysowane automatycznie podczas rysowania L1 i L2.
Minimalna penetracjaR1

) Relative 10(10%) -
@ Fixed ‘1'2

Minimalna penetracjaR2
() Relative m (10%) =
o Fixed =

W stosunku do grubo$ci blachy

R1 i R2 definiuje sie jako utamek grubosci blachy.
R1 i R2 sg definiowane przez L/n zL1iL2 (zwykle 1/7 lub 1/10).
R1 i R2 mozna réwniez zdefiniowac¢ jako najmniejszg obliczong warto$¢ miedzy dwiema grubos$ciami blach.

Korzystajac z tej funkcji, zmierz L1 i PS1 , a zaraz potem L2 i PS2 . Na koniec kliknij ikong Min., aby wyswietli¢
gtebokosé penetracjirowng cienszejwartosci. Zakonncz zadanie dla innych pomiarow (szerokos¢ penetracii, katy itd.).

* Zaznacz pole wyboru otoczone czerwong ramka.

Stata

R1 i R2 mozna réwniez zdefiniowa¢ za pomoca statej wartosci.

Penetracja — efektywna szeroko$é

Ptaska blacha lub cylinder

Minimun penetration 1 Minimum penetration 2

) Relatlve

Procedura - podczas tworzenia spoiny

1. Aby uzyska¢ minimalng penetracje, aktywuj element Zaleznos¢ (dependent) i wybierz z menu
rozwijanego dodatkowe pomiary. W naszym ponizszym przyktadzie o nazwie SZEROKOSC1.

Podczas pomiaru

2. Zmierz SZEROKOSCA1.

Narysuj linie L1 i dostosuj linie PS1.

Program automatycznie narysuje linie R1 o dlugo$ci 60% wymiaru SZEROKOSC1.

Przesun linie R1 do wnetrza spoiny tak gfeboko, jak to mozliwe.

o o kW

Wynik pomiaru R1 to odlegto$¢ miedzy linig R1 a powierzchnig.
Na grafice gtéwny pomiar jest pokazany jako Rmin1.
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8 Tworzenie czesci i spoin

Grubosé¢ blachy

Dostepne sg 3 opcje pomiaru grubosci:
*  Pomiary liniowe

*  Pomiary okregu

*  Pomiary okregu z petnym ksztattem

Pomiary liniowe: W przypadku pfaskiej blachy

Pomiary okregu: W przypadku cylindra.

22
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8 Tworzenie czesci i spoin

Pomiary okregu z petnym ksztattem: Ptyta metalu i petny pret.

Oe2

Podczas definiowania wymiaréw preta wykonaj nastepujgce

czynnosci:

1. Aktywuj Pomiary okregu.

2. Zaznacz pole wyboru Pelny ksztalt (ponizej grubosci 1
lub 2).

3. Aktywuj Staly (ponizej penetracji 1 lub 2).

Zdefiniuj penetracie w mm.

Podczas pomiaru czesci krawedz preta musi byé
zdefiniowana za pomocg 3 punktéw (obwéd).
Oprogramowanie automatycznie rysuje do 3
koncentrycznych okregow (krawedz, minimalna
penetracja i rzeczywista penetracja, ktérg nalezy
dostosowac). Te 3 okregi majg ten sam srodek.

b<12incl. 2
<0.8incl1

Pomiar grubosci spoiny
Dostepne sa 2 opcje pomiaru grubosci:
Aby uzyska¢ wigcej informacji, zobacz Linia (faktycznie okrag) »33 i Trojkat (trojkat prostokatny rownoramienny) »33.

Pomiar promienia Pomiar trojkata

Kryteria akceptaciji
W oprogramowaniu mozna kontrolowaé pomiary wedtug kryteriéw akceptacii.

Wyniki pomiaréw pojawig sie w kolorach:
Zielony: W ramach kryteriéw akceptaciji /bez kryteriow akceptaciji

Czerwony: Poza kryteriami akceptaciji

Kryteria akceptacji mozna zdefiniowa¢ przy pomocy wartosci maksymalnej, minimalnej lub obu.

Stafe kryteria akceptacji
Podczas tworzenia nowej spoiny mozna wprowadzi¢ kryteria akceptacji w Min. lub Maks.
* Mozna wprowadzi¢ warto$¢ minimalng oraz maksymalng albo tylko warto$¢ minimalng lub maksymalng.

Jesli nie wprowadzisz kryteriéw akceptaciji, wartosci pomiaréw bedg zawsze wyswietlane w kolorze zielonym.

- ™ = -
Mo 18 e [EED] ) 7 o i I [1ae ) o2 ] I[E] le
l'-‘-‘;Mt—k." ] Jeno |120 ) 1] o |0 [} I | ooe ke |

Kryteria akceptacji z formufami

Kryteria akceptacji mozna réwniez zdefiniowa¢ za pomoca formut.

Uwaga
Niezastosowanie sig do tych instrukcji moze spowodowac btedy w przetwarzaniu wynikow w plikach kopii
zapasowych oraz w raportach i statystykach Excel.

Formuty muszg zaczyna¢ sie od znaku ,=" (rbwne).
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8 Tworzenie czesci i spoin

Dozwolone operatory arytmetyczne: +

/
Czynniki matematyczne: Przykiad: Uzyj kropki dziesigtnej (.), a nie przecinka (,), jak w 0.7
Dozwolone funkcje matematyczne: Min. (minimum 2 wartosci) — patrz tabela ponizej.

Maks. (maksymalnie 2 wartosci) — patrz tabela ponize;.
Sqrt (pierwiastek kwadratowy), oznaczony jako =sqrt(I1)
Calc (obliczenie), =0.7*calc(t1+t2+t3)

Pow (potegowanie), oznaczone jako =pow(x,y) Przyktad
=pow(I1,2) aby zdefiniowa¢ kwadrat z L1

Cos (cosinus z)

Sin (sinus z)

Formuty muszg odnosi¢ sie do nazw pomiarow.

Uwaga
Nie uzywaj spacji i znakéw specjalnych w nazwach pomiaréw.

Przyktad: =0,7*min(L1,L2).

*  Min. (minimum 2 wartosci)
— Obliczenie wartosci minimalnej migdzy L1 a L2
— Obliczona warto$¢ minimalna jest mnozona przez 0,7 (70%)

+ Dwa pomiary do poréwnania muszg by¢ oddzielone znakiem, (przecinek)

* Nawiasy muszg zawiera¢ wartosci funkgiji, jesli do poréwnania jest wiecej niz jeden pomiar. Jesli istnieje tylko jeden
pomiar, nie uzywaj nawiaséw, np: 0.5*L1

Uwaga
o Niezastosowanie sig do tych instrukcji moze spowodowac btedy w przetwarzaniu wynikoéw w plikach kopii
zapasowych oraz w raportach i statystykach Excel.

STANDARD VW StructureExpert Weld FORMULA

A 20.7 Tmin Warto$¢ A Min. =0.7*min(T1,T2)
B = Tmin Wartos¢ B Min. =min(T1,T2)

H = Tmin Warto$¢ H Min. =0.25"min(T1,T2)
H<0.5Tmin Warto$é H Maks. =0.5"max(T1,T2)
B <0.3T1 Warto$¢ B Maks. =0.3*T1

B <0.3T2 Warto$¢ B Maks. =0.3*T2
STANDARD FIAT StructureExpert Weld FORMULA

LP12=60% T1 Wartos$¢ LP1 Min. =0.6*T1
PS1215% T1 Warto$¢ PS1 Min. =0.15*T1

Sel v v G e : % 2 4 i
Mn l?lﬂ 2M |‘n_.r1| 1008 000 L1 |nno Loo |-n_81! (=011 |Ao_7-| =0

M (7@ |EXD) [ 100 000 [0 00 I [ Tom [ Jos |

Wszelkie pozniejsze modyfikacje kryteriow akceptacji bedg mialy wptyw na wykorzystanie plikéw Excel do celéw
statystycznych.

Rekomendujemy 2 rozwigzania:

1. Zmodyfikuj caly plik Excel dla dedykowanej pary czes$é/Scieg spoiny, tak aby nowe statystyki obejmowaty modyfikacje.

2. Skopiuj caly plik czesci/Sciegu spoiny do nowego pustego pliku konfiguracyjnego. Modyfikacje zostang
zastosowane tylko do przysziych pomiarow.
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8 Tworzenie czesci i spoin

Min. i maks. limity tolerancji

Jesli modut Min. i maks. limity tolerancji zostat zakupiony wraz z systemem, dostepne sg dodatkowe ustawienia.
Lim. Tol. Min. (Act. Lim Min)
Lim. Tol. Maks. (Act. Lim Max.)

Te same zasady dotyczg definicji wartosci: State wartosci, formuty itd.... patrz poprzednia sekcja.

Przy minimalnych i maksymalnych kryteriach akceptacji wyniki pomiarow wyswietlone zostang w kolorach:

Zielony: W ramach kryteriéw akceptacji /bez kryteri6w akceptaciji

Czerwony: Poza kryteriami akceptaciji

W przypadku modutu limitéw tolerancji min. i maks. wyniki pomiaréw bedg wyswietlane na zétto, jesli sg:
Pomigdzy: Min. warto$¢/Lim. Tol. Min. (Act. Lim Min)

Pomiedzy: Maks. warto$¢/Lim. Tol. Maks.
] ] ] ]

* Aby zmieni¢ te kolory, uzyj pliku Settings.exe w iy

Langage | Caltragon Cokn | Chach o | Extra bt |

folderze instalacyjnym oprogramowania.

U e e e

[__E LB
= o= T
Dzigki modutowi Min. i maks. limity tolerancji w epot *
oprogramowaniu dostepne sg dodatkowe raporty: Vdbead Pt Ciplay repert
+ Part_batch_number_report_ActL.xls FEE
(Czes$¢_partia_numer_raport_ActL.xIs) Frndiongds
*  Welds_report_ActL.xls (Spoina_raport_ActL.xls) Terpito 2

Bt_hatct_fnrrkm_prpunt, ok
Part_boteh_frrmben_popet AL xb

S3 to dwa konkretne sprawozdania, w ktérych i et
uwzgledniono kolor z6tty. Jesli uzywane s3 inne raporty,
brane sg pod uwage tylko kolory czerwony i zielony.
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26

10

Powigzanie planu ze sciegiem spoiny

Mozesz doda¢ do pomiaru schemat z kazdym $ciegiem spoiny. Obraz musi by¢ w formacie .jpg, najlepiej o szerokosci
200 pikseli.

Add a plan X T
Weld bead plan | } i

W czesci pomiarowej obraz ten bedzie wyswietlany w zaktadce Plan.

Modyfikacja czesci i spoin

Podobnie jak w poprzednim menu, ale dla istniejgcej czesci, dostepna z podrecznego menu.

1. Kiliknij Nowa czesé.

[ow — Tow — liw  lom  [aw
(T M — T — T J— ()

Dodaj scieg spoiny
Zobacz procedure tworzenia sciegu spoiny.

Modyfikacja sciegu spoiny

1. Woybierz istniejacy $cieg spoiny z tabeli powyzej.
2. Dokonajzmiany.

3. Kiliknij Modyfikuj $cieg spoiny.

Zmiany minimalnych i maksymalnych kryteriéw akceptacji dla sciegéw spoin, ktére majg juz plik wynikéw, bedg miaty
konsekwencje dla statystyk. Oprogramowanie wyswietli monit o zmiane minimum i maksimum w pliku wynikéw lub nie
wyswietli i w takim przypadku zaleci utworzenie nowej konfiguraciji.

Usuwanie sciegu spoiny
Woybierz istniejgcy scieg spoiny z tabeli powyzej i kliknij Usun scieg spoiny.

Duplikowanie czesci

1. Aby duplikowa¢ czesé, wybierz czes$¢ do duplikacii.
2. Kiliknij Duplikuj czesé¢.

3. Wprowadz nazwe nowej czesci.

Uwaga
Zmieniana jest tylko nazwa cze$ci, a nie Sciegi spoiny.
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11 Tworzenie i zarzadzanie operatoram

11 Tworzenie i zarzadzanie operatorami

Kazdy operator potrzebuje loginu i hasta, aby uzyska¢ dostep do czesci pomiarowej.

Tworzenie operatora

Kliknij Nowy operator.
Wprowadz nazwe operatora w polu Nazwa. .,“
Wprowadz hasto operatora w polu Wprowadz nowe hasto.

4. Potwierdz hasto w polu Potwierdz nowe hasto (Potwierdz nowe hasto).

5. Jezelichcesznadac operatorowi uprawnienia do usuwania pomiaréw i ponownego wykonywania pomiarow w
module przegladu danych,zaznacz pole wyboru Uzytkownik ma uprawnienia do zmiany plikéw z wynikami.
Patrz takze Modut Przeglad danych (Opcja) » 55

Modyfikacja praw dostepu operatora

Kliknij Zarzadzanie operatorami.
2. Wpybierz operatora z rozwijanej listy Lista operatoréw. { !\'

Kliknij Modyfikacja.
Aby zmieni¢ hasto operatora, w polu Wprowadz hasto wprowadz aktualne hasto operatora.
Wprowadz nowe hasto operatora w poluNowe hasto.

Potwierdz hasto w polu Potwierdz nowe hasto.

N o ks w

Aby zmieni¢ uprawnienia dostepu operatora nalezy zaznaczy¢ lub odznaczy¢ pole wyboru Uzytkownik ma
uprawnienia do zmiany plikéw z wynikami.

Usuwanie operatora

1. KIliknij Zarzagdzanie operatorami.

2. Wybierz operatora z rozwijanej listy Lista operatoréw. { ,!;.'

3. Kiiknij Usun

12 Kalibracja

System zawiera zmotoryzowany zoom optyczny z ustawieniem krokowym. Optyka jest sterowana
przez oprogramowanie.
Etap kalibracji zawarty w systemie jest nastepujgcy:
StructureExpert Weld-6 Dlugosé 50 mm z podziatkami co 1 mm
StructureExpert Weld-11 Dlugos¢ 10 mm z podziatkami co 0,2 mm
Oprogramowanie automatycznie oblicza kalibracje dla kazdej pozycji zoomu.
StructureExpert Weld-6 Zakres zoomu obejmuje pole widzenia (FOV) od 82 mm do 1,8 mm
StructureExpert Weld-11 Zakres zoomu obejmuje pole widzenia (FOV) od 9,3 mm do 0,8 mm

Oprogramowanie musi zostaé¢ skalibrowane przez administratora po zainstalowaniu sprzetu i oprogramowania.

Ustaw zoom kamery na najwigksze powiekszenie.
2. Ustaw plytke kalibracyjng tak, aby linie byly ustawione pionowo.

3. Dostosuj ustawienia swiatta i kamery, aby uzyska¢ dobry kontrast miedzy ttem
mikrometrycznym a czamymi liniami, lub wigcz funkcje automatycznejekspozyciji.
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12 Kalibracja

121

4. Upewnij sie, ze ostros¢ jest ustawiona prawidtowo. Po wykonaniu tej czynnosci
odznacz funkcje autofokusa.

Ustaw zoom kamery na najmniejsze powiekszenie.

Kliknij ikone Kalibracja. i

FOV (Pole widzenia)

Wykrywanie pionowych czamych paséw i rysowanie zielonych linii wzdtuz wykrytych czamych linii odbywa sie
automatycznie. Oprogramowanie automatycznie powtarza proces kalibracji dla wszystkich zakreséw zoomu.

Jesli automatyczne wykrywanie nie jest prawidiowe (kazdy petny pionowy pasek musi zostaé wykryty), pojawi sie
komunikat. Zmodyfikuj ustawienia kamery i/lub warunki o$wietleniowe, aby zapewni¢ lepszy kontrast i wr6¢ do ikony
Kalibracja (paski muszg by¢ ciemno czame, bez wyrazniejszych krawedzii otworéw). Zalecane sg warunki B&W. Patrz
Panel sterowania »11.

ey 1weia e ] e st

Uwaga
W przypadku systemow StructureExpert Weld-11 przed kalibracja systemu wymagane sg dodatkowe czynno$
Patrz dokument ,Optymalizacja ustawien WeldingExpert-11.pdf”.

Raporty kalibracji i kalibracja
Narzedzie CalibrationHistory.exe znajduje sie w folderze instalacyjnym oprogramowania.
Aby wyswietli¢ raporty kalibraciji:

1. Uruchom plik CalibrationHistory.exe.

Calibration history

Result Date Time Report file

Mozna przegladac¢ wszystkie proby kalibracji (udane lub nieudane).

2. Otwieranie raportu kalibracji.
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12 Kalibracja

Calibration history

Result Date Time Report file

141 ek

3. Kiliknij dwukrotnie wiersz, aby otworzy¢ raport kalibraciji

StructureExpert /{' Struers

Report of calibration

Calibration date 02/14/2018
Calibration time- 1563
Calibration plate serial number
Calibration certification number
Date of issue 14/02/2018
Date of next calibration 14/02/2018
Calibration points Calibration curve
F.S(mm) | ZP(steps)
8267 0 10
8741 1000
815 2000 8%g
7577 2000 . N
7034 4000
8504 5000 _ ™
5001 6000 ! %
55 7000
5036 8000 1 ke
4583 5000 -
4157 10000 :
2748 11000 "
3368 12000 e
2011 13000 a '
2604 14000 S
2406 15000 2 s S8
2.155 16000 B
1935 17000 1 b —
175 18000
1584 16000 0 A + +————+—+—
1442 ] 5000 10000 =000 20000 25000 30000
1322
211 X-axis =Zoom position(Z Pjrm
_'D;g ‘Y-axis =Field size(F S)steps
0961
08s
0832

Dodawanie dodatkowych informacji do raportu kalibracji

Do raportu z kalibracji mozna doda¢ dodatkowe informacje (np. tabliczke kalibracyjna, numer certyfikatu itd.).
1. W folderze instalacyjnym systemu uruchom Settings.exe.

2. Kiliknij zaktadke Kalibracja, aby doda¢ informacje.
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13 Narzedzia pomiarowe

B Settings b X
Langage (Calbration ] Colo- | Check Box | Extra tooks |
Calbration frequency :
Ask to do calibration after every | K3}
Calbration certficate :
Caibration plate seridl number |
Certification number |
Date of issue s =
Date of next calibraton 14/02/2018 54
Link of certificate
Browse

i save settings Close

Czestotliwos¢ kalibracji
W razie potrzeby ustaw czestotliwos$¢ kalibracji w polu Czestotliwos¢ kalibracji.

Jesliwaznos¢ kalibracji wygasnie, pojawi sie monit o ponowng kalibracje systemu.

Wyjscie z trybu administratora

1. Kiliknij Wstecz, aby wyj$¢ z trybu administratora. ; ;

13 Narzedzia pomiarowe

Dostepne sg nastepujgce narzedzia pomiarowe.

Pomiary mozna modyfikowa¢ za pomoca biatych uchwytéw rysunkow.

Uwaga
0 Aby narysowac réwng poziomg lub pionowa linie, nacisnij klawisz Shift na klawiaturze podczas rysowania linii
Kliknigcie poza obszarem pomiaru umozliwia wybor innego narzedzia pomiarowego.

>

Linie rownolegte zawierajgce kilka pomiarow (2, 3 lub 4)
Pojedyncze linie rownolegte (przestrzen)

Linia pojedyncza (odlegtosc)

Okregi koncentryczne (2, 3 lub 4)

Szeroko$¢ penetracji - efektywna szeroko$¢

Kat faczenia

Grubos¢ spoiny (wpisany okrag)

Grubo$¢ spoiny (wpisany tréjkat)

- I @ MMmMmOoOOWw

Pomiar obszaru
Ekierka

Pole wyboru
Klawiatura
Porowato$¢
Formuta

Linia dowolna
Linia famana
Dlugos¢ tuku

O VvVoOoOZ=r X «

Szeroko$¢ spoiny

13.1 Linie réwnolegte z wieloma pomiarami
1. Kliknij tytut L1 w arkuszu danych (Grubos¢ blachy 1).
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13 Narzedzia pomiarowe

13.2

13.3

13.4

2. Na obrazie:
— Kiliknij pierwszy punkt.
— Przesun mysz na drugi koniec blachy.
— Zwolnij przycisk myszy: Linia jest narysowana.
W zaleznosci od wybranego typu pomiaru rysowanych jest kilka linii (od 2 do 4).

Najbardziej przesunigta linia musi zosta¢ przemieszczona, aby zmierzy¢ grubosc

A Grubos¢
B Gteboko$¢ penetracii
C Minimalna gtgeboko$¢ penetraciji

Jezeliwybrano warto$¢ dla Minimalna gtebokos¢ penetracji w ustawieniu $ciegu spoiny, linia jest pokazywana
automatycznie (od 1/10 do 1/2 grubosci blachy). Ta linia nie moze zosta¢ przesunieta przez uzytkownika.

Jesli zostata wybrana gtebokos$c¢ penetraciji, linia jest wyswietlana automatycznie. Linia musi zostaé przesunieta przez
uzytkownika, aby zmierzy¢ rzeczywistg penetracje blachy. Linie do pomiaru grubosci metalu nie mogg byc¢ przesuwane.

Ponowne wykonanie pomiaru
Aby ponownie wykonac¢ pomiar, kliknij tytut pomiaru w tabeli. Wszystkie linie pomiarowe i wyniki zostang usuniete.

Pojedyncze linie rownolegte

Pomiar szczeliny (b) i dodatkowe pomiary
1. KIiknij pierwszy punkt.

2. Przesun mysz na drugi koniec.
3. Zwolnij przycisk myszy: Linia jest rysowana tak samo jak linia przeciwna.
4. Przesun linie, aby dokona¢ prawidiowego pomiaru (ustawienie odstepu).

Linia pojedyncza

Pomiar grubosci spoiny i dodatkowe pomiary
1. Kliknij pierwszy punkt.
2. Przesun mysz na drugi koniec.

3. Zwolnij przycisk myszy.

Okregi koncentryczne
1. Kliknij tytut L1 w arkuszu danych (Grubos¢ blachy 1).
2. Na obrazie:

— KIliknij 3 punkty wokét zewnetrznego obwodu blachy: Rysowany jest pierwszy okrgg. W zaleznosci od
ustawienia rysowany jest zestaw od 2 do 4 okregow.

— Woybierz biaty uchwyt i przesun okrag, aby zdefiniowaé¢ grubos$¢ blachy.
— Woybierz biaty uchwyt i przesun okrag, aby zdefiniowaé rzeczywistg penetracje.

StructureExpert Weld-6,-11 31



13 Narzedzia pomiarowe

A Grubos¢
B Penetracja
C Minimalna penetracja

A B C

Jezeli wybrano warto$¢ dla Minimalna gtebokosé penetracji w ustawieniu $ciegu spoiny, odpowiedni okrag jest
pokazywany automatycznie (od 1/10 do 1/2grubosciblachy). Ten okrag nie moze zostac¢ przesuniety przez uzytkownika.

Jesli wybrano warto$¢ dla Pomiar penetracji, okrag jest wyswietlany automatycznie. Okrag musi zosta¢ przesuniety
przez uzytkownika, aby zmierzy¢ rzeczywistg penetracje blachy. Okregu do pomiaru grubosci metalu nie mozna
przesuwac.

13.5 Szerokos¢ penetraciji

1. Kliknij tytut L1 w arkuszu danych. Szerokos$¢ penetracji jest generalnie mierzona na poziomie minimalnej gtebokosd
penetracji.

2. Na obrazie:

— Klikng¢ kolejno 2 punkty wyznaczajgce przeciecie linii minimalnej glebokosci penetracji z obszarem penetracii.
Wyswietlana jest linia. Pomiar jest wyswietlany natychmiast.

— Kiiknij linie i przesun jg, aby uzyskac lepszy widok.

A Szerokos$¢ penetracji

13.6 Penetracja — efektywna szerokos¢
Aby uzyska¢ szczegotowe informacje, patrz Penetracja - szeroko$¢ efektywna w Tworzenie czesci i spoinp20
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13.7 Kat tgczenia

1.
2.

Kliknij tytut Alfa lub Beta w arkuszu danych, aby wybra¢ pomiar.
Na obrazie:
— Kiiknij wierzchofek kata.

— Przesun myszke, aby narysowacé pierwszg strone i kliknij przycisk myszki.

— Przesun myszke na drugg strone i kliknij przycisk myszki. Na rysunku pokazano 3 biate uchwyty.

— W razie potrzeby wyreguluj kat.
A

13.8 Grubosé spoiny (wpisany okrag)

Jest to zwykle oznaczane jako G.

1.
2.

A

W trybie administratora wybierz typ rysunku ze strony definicji $ciegu spoiny.

Wybierz opcje Promien lub Tréjkat.

13.9 Linia (faktycznie okrag)

Pomiarem jest maksymalny promien okregu wpisanego w spoing.

1.

2.
3.
4

Kliknij punkt przecigcia miedzy dwiema blachami.
Rozszerz promien okregu, aby uzyskac¢ w peini wpisany okrag.
Zwolnij przycisk myszy.

Na koncowym rysunku grubo$¢ spoiny zaznaczono linig prosta.

13.10 Tréjkat (tréjkat prostokatny rownoramienny)

Pomiar skiada sie z wysokosci maksymalnego wpisanego trojkata prostokatnego rébwnoramiennego.

Zalecamy wykonanie krokéw (1, 2 i 3), jak pokazano ponizej.

StructureExpert Weld-6,-11
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34

Narysuj krawedz tego elementu.

Narysuj trojkgt zaczynajgc od gérnego punktu.
Rozciagnij punkt do krawedzi i na koncu zwolnij
przycisk myszy u gory.

Dostosuj wysokos$¢, aby wpisac trojkat w
grubos¢ spoiny.

4. Dostosujwysokos¢ trojkata. Pomiar sktada

sie z wysokosci tréjkata.

5. Woybierz dolng linie, aby dostosowaé wysokosé.

W razie potrzeby uzyj 3 biatych uchwytéw, aby
ustawi¢ trojkat, gdy blachy nie sg ustawione pod
katem 90°.

Uzyj klawisza Tab, aby obroci¢ trojkat w
lewo/w prawo/w gore/w dot.
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13.11 Ekierka

Aby zmierzy¢ diugos¢ linii prostopadtej do linii referencyjnej, wykonaj nastepujace czynnosai
1.

2.
3.
4

Wybierz pomiar

Kliknij i przytrzymaj mysz na obrazie, aby narysowac linie referencyjna.
Zwolnij przycisk myszy, aby wyswietli¢ linie referencyjna.

Kliknij dwukrotnie, aby narysowac lini¢ pomiarows.

13.12 Pole wyboru

Kontrola wzrokowa sciegéw spoiny

Niektore normy spawalnicze nie wymagaja oceny geometrycznej spoiny, a jedynie kontroli wzrokowej, aby okresli¢,
czy spoina jest prawidtowa, czy nie.

A Linia referencyjna
B Linia pomiarowa

Aby utatwi¢ tego rodzaju kontrole, w oprogramowaniu zaimplementowano specjalne narzedzie.

StructureExpert Weld-6,-11

35



13 Narzedzia pomiarowe

Po utworzeniu nowej konfiguracji oprogramowania nowe
narzedzie, Pole wyboru, dostepne jest z listy rozwijane;.

Aby oceni¢ spoine, utwérz jedno pole wyboru.

Min penetration sheet 1

Weld Bead penetration width 1

Penetration sheet metal 1

Parellel
Line
Angle

Region (Area)

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

‘ Undercuti

— Set Square

Optional comments.

Porcsity
Formula
Line Free
PolyLine

Circle (radius)

Machine description list {1 machine by line) B Mandatory

| MinPenel
[b1(Penew,

| fi{ActPene

Number M Mandatory

— Jesli pole wyboru nie jest zaznaczone, spoina jest nieprawidtowa — wynik jest wyswietlany na CZERWONO.
— Jesli pole wyboru jest zaznaczone, spoina jest prawidtowa — wynik jest wyswietlany na ZIELONO.

Zmiana koloréw tekstu

W razie potrzeby, uzywajgc Settings.exe w

X . ) . 2{ActPene2) Undercut2
folderze instalacyjnym oprogramowania mozesz 0
zmieni¢ wyswietlany tekst, ktéry pojawia sie, gdy 0 0
spoiny sg prawidtowe lub nieprawidtowe. 020 CHKOK 0.00
0.00 CHK:NCK 0.00
0.00 0.00 0.00
0.00 0.00 0.00
e | 2 "
(ﬁctflz’erhez) Conformity (ActPene2) RS
- NOK & oK
.20/ 0,00 0.00/ 0,00 | 0.20/0.00 0.00/ %40
13.13 Wprowadzanie z klawiatury
Za pomoca klawiatury mozna wprowadza¢ wartosci liczbowe do tabeli pomiaréw.
1. W polu Wprowadz ilos¢ dodatkowych pomiaréw wybierz |, oo et A
OpC!e wprowadzanle z k’IaWIatl:‘r.y'- Weld Bead penetration width 1 Parallel |Legl
2. Mozna teraz wprowadza¢ wartosci liczbowe podczas Panetration sheet metal 1 e [Penet
. . ngle -
wykonywania pomiaru. Region (Avea)
i kropki dziesietne] (), a nie przeci el - o [s
Uzyj kropki dziesigtnej (.), a nie przecinka (,). Triangle
Undercut1 | (S:;' S:::”c
Weld_length ‘
Fnrosi‘ty
Line Free
PolyLine
Arc length
Circle (radius)
13.14 Porowatosé¢
Mozna zmierzy¢ wspoiczynnik porowatosci w $ciegu spoiny.

[p——] e — | e
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1. Kiliknij przycisk Porowatos¢.
Pojawi sie wyskakujgce okienko z kilkkoma krokami do
wykonania:

2. Zdefiniuj obszar zainteresowania na obrazie,
klikajgc przycisk ROl i narysuj obszar na obrazie
(wielokat).

3. KIliknij przycisk Threshold (Prog).

4. Dostosujpoziomprogowy, aby poprawnie wykry¢
porowatos¢ spoiny.

5. Po ustawieniu poziomdéw progdw kliknij przycisk
Validate (Potwierdz).

6. Czyszczenie wykrywania Przycisk Clean
(Wyczys€) stuzy do usuwania pojedynczych
punktéw i najmniejszych obszaréw.

7. Uzyj zielonej i czerwonej ikony, aby wybra¢ obiekty.

StructureExpert Weld-6,-11

Porosity L
Click on Roi button to draw a regon
of nterest (Falygon).

Click an Threshold to display porasity in
el

reen.

Threshold

& Click on diezn button to delete small areas.
= Click onimage to select area you want to keep/delete,

e
Pricd et

Click the button that matches the color of the
objects you vant to measure

Cancel
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8.

Kliknij obiekty. Wybrane obiekty wyswietlg sie na
czerwono.

— Kiliknij czerwony przycisk, aby zachowac tylko
czerwone obiekty.

— Kiliknij zielony przycisk, aby zachowa¢ tylko
zielone obiekty.

Wspétczynnik porowatosci zostaje wyliczony.
W tym przypadku wspotczynnik porowatosci wynosi
5,76% okreslonej powierzchni spoiny

13.15 Formula

Uzyj formuly, aby utworzy¢ nowy ,pomiar’, ktéry jest wynikiem obliczen miedzy dwoma lub kilkkoma innymi pomiarami.

Przyktad

| [rorac \ Famviz V] =calat 24 24044 BT

Wiecej informacji na temat korzystania z formut znajduje sie w rozdziale Kryteria akceptaciji z formutami w sekcji Tworzenie
czesci i spoin »20.

13.16 Linia dowolna

38

1.

Narysuj dowolng linig na obrazie, aby zmierzy¢
dtugos¢ linii.
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13.17 Liniatamana

1. Narysuj linie tamang na obrazie, aby zmierzy¢
dtugos¢ linii.

2. KIliknij myszkg, aby zmieni¢ ksztatt linii.

13.18 Dtugos¢ tuku

Mozliwy jest pomiar dlugosci tuku.

1. Kliknij 3 punkty, aby zdefiniowa¢ tuk okregu.

Luk jest rysowany po ustawieniu ostatniego punktu.

2. W razie potrzeby przesun linig.

13.19 Szerokos¢ spoiny
Patrz Szerokos$¢ penetraciji »>32.

StructureExpert Weld-6,-11
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14 Wykonywanie pomiaru $ciegu spoiny

40

13.20 Promien okregu

14

14.1

15

Pomiar promienia okregu jest pokazany wraz z okregiem
po pomiarze.

Wykonywanie pomiaru sciegu spoiny

Pomiar $ciegu spoiny jest gtdéwnym trybem. Upowaznieni uzytkownicy moga mierzy¢ czesci na podstawie ustawien
zdefiniowanych przez administratora, w celu poréwnania wynikdw z kryteriami akceptaciji.

Dla wybranej czesci i $ciegu spoiny wyswietlane sa tylko zdefiniowane wymiary.

1. Wybierz Pomiarsciegu spoiny.

2. Woybierz operatora w polu Operator.
3. Wprowadz hasto w polu Hasto.

Kolejnos¢ pomiaru

Z wyjatkiem szczegodinych przypadkow, pomiary muszag by¢ wykonane w logicznej kolejnosci:
L1, PS1
L2, PS2

LP1,LP2
Alfa i Beta...

Wiasciwosci rysunku

Mozesz zmieni¢ kolor i grubo$¢ kazdego narzedzia do rysowania. % Graphical propeties =
L
1. Kliknij prawym przyciskiem myszy nazwe tytutu pomiaru. L
2. Wyswietli sie okno Wiasciwosci grafiki. o
Thicks Ol
s Lo

Szkolenie na temat pomiaréw krok po kroku

1. Upewnij sie, ze zostata wybrana poprawna konfiguracja. Patrz:
2. Wybdr czesci »41

3. Wybér Sciequ spoiny »>41

4

Wybér urzadzenia »41
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15 Szkolenie na temat pomiaréw krok po kroku

15.1

15.2

15.3

15.4

15.5

15.6

Wybor typu pomiaru »41 (opcja)

Ustawienia kamery i o$wietlenia »41 (opcja)

5
6. Przechwytywanie obrazu »41
7
8

Rozmiar obrazu »42

9. Pomiary z predefiniowanym szablonemp42

10. Informacje dodatkowe »42

11. Dodawanie komentarzy i pél wyboru »42
12. Dodawanie tekstu i strzatek »>42

13. Umieszczanie wynikéw pomiaréw na obrazie »43.

14. Zapisywanie wynikow » 44

Kolejnos¢ pomiaru

Z wyjatkiem szczegodinych przypadkow, pomiary muszag by¢ wykonane w logicznej kolejnosci:
L1, PS1

L2,PS2

LP1

LP2

Alfa 1i2

Grubos$¢ spoiny itd.

Szczelina, podciecie itd.

Wybor czesci

1. Woybierz cze$¢ z menu podrecznego.

Wybor sciegu spoiny
Woybierz scieg spoiny, ktéry chcesz zmierzyé z menu podrecznego.

Dane dotyczgce wybranego $ciegu spoiny sg wyswietlane na dole ekranu.

T - —

r———— I 1 1 1 I 1 1

e, s | sl

Wybor urzadzenia
Wybor spawarki jest wazny dla Sledzenia.
Raport Excel moze prezentowaé dane posortowane wedtug wybranej spawarki.
1. Woybierz spawarke z menu podrecznego.
Jesli dostepnych jest kilka spawarek, mozna przypisa¢ urzgdzenie do Sciegu spoiny.
Wybér typu pomiaru
Wybdr stanowiska spawalniczego jest wazny dla sledzenia danych.
Raport Excel moze prezentowa¢ dane posortowane wediug wybranej spawarki.

1. Woybierz spawarke z menu podrecznego.
Jesli dostepnych jest kilka spawarek, mozna przypisa¢ urzgdzenie do Sciegu spoiny.

Przechwytywanie obrazu
1. KIliknij Na zywo wt..

Spowoduje to aktywacje obrazu na zywo i udostepnienie ustawien kamery.
Kliknij Obraz na zywo wyt., aby przechwyci¢ obraz.
Po przefgczeniu na opcje Na zywo pojawi sie monit o zapisanie wynikow.

Po zapisaniu wynikdw tabela wynikéw zostanie wyczyszczona.

Ustawienia kamery i oswietlenia

1. Dostosuj ustawienia kamery lub $wiatta, aby uzyskac¢ czysty i wyrazny obraz $ciegu spoiny.
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15 Szkolenie na temat pomiaréw krok po kroku

15.7

15.8

15.9

15.10

15.11

42

A Wartos¢ powigkszenia obliczona na ekranie 23” przy
rozdzielczo$ci 1920*1080. Nalezy uwzgledni¢ tolerancje.

Zoom X 414

B Pole widzenia (mm lub cale).

Rozmiar obrazu
Uzyj klawisza funkcyjnego F2, aby przetacza¢ migdzy opcjami Dopasuj do okna a Obraz w rozdzielczosci 100%.

Oprogramowanie zapewnia megapikselowg rozdzielczo$¢. Wiekszos$¢ ekranéw PC/LCD nie zapewnia parametréw
wystarczajgcych do wyswietlenia takiej rozdzielczosci.

Podczas korzystania z funkcji Dopasuj do okna zalecamy korzystanie z pola powiekszenia w celu uzyskania
doktadniejszego pomiaru.

Uwaga
Uzyj klawisza funkcyjnego F5, aby zapisa¢ obraz poza folderem wynikéw tego oprogramowania. Kliknij obraz
nacisnij F5.

Pomiary z predefiniowanym szablonem

Pomiary musza by¢ wykonane w okreslonej, hierarchicznej kolejnosci: pomiar grubosci (odstep miedzy dwiema liniami lub
okregami), penetracja itd.

*  Wyniki pomiardw przedstawiono w tabeli
* Pomiary poza zakresem sg przedstawione w tabeli na czerwono

*  Uzyj klawisza Shift, aby narysowa¢ linie prosta

Informacje dodatkowe

Administrator moze utworzy¢ maksymalnie 3 obszary informacji dodatkowych, ktére nalezy uzupetnié, np.:
*  Numer partii

*  Numer seryjny czesci

* Data produkgiji

+ itd.

Dodawanie komentarzy i p6l wyboru

Przed zapisaniem wynikow mozna doda¢ komentarze dotyczace sciegu spoiny.

Mozna réwniez uzy¢ pol wyboru zdefiniowanych przez administratora, aby scharakteryzowa¢ warto$¢ domysing $ciegu spoiny:
+ Porowatos¢

*  Pekniecia

o itd.

Komentarze i pola wyboru sg wyswietlane w raporcie i w arkuszu kalkulacyjnym programu Excel.

Dodawanie tekstu i strzatek

W panelu po prawej stronie ekranu wyswietlana jest karta Kamera oraz Adnotacje.

W kazdej chwili mozesz przeniesé, zmieni¢ lub usungé naktadke graficzng.

Przed dokonaniem adnotacji nalezy skonfigurowac kolory i rozmiar czcionki.

1. Woybierz zaktadke Adnotacje.

2. Aby skonfigurowaé czcionki, strzatki i definicje linii, wybierz karte Czcionka, karte Strzatka i karte Linia.
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15 Szkolenie na temat pomiaréw krok po kroku

Strzatki

1. Aby wstawi¢ strzatke, kliknij ikone strzatki.
2. Nastepnie kliknij obraz.

T} ||

3. Aby zmieni¢ lub przesung¢ strzatke, uzyj uchwytow.

Tekst

Aby wstawi¢ tekst, kliknij ikone tekstu. Tekst zostanie umieszczony w polu tekstowym.
2. Aby umiesci¢ pole tekstowe, kliknij obraz w zgdanym miejscu i przytrzymaj lewy
przycisk myszy, przesuwajgc mysz w celu narysowania prostokata. e

3. Po zwolnieniu przycisku myszy mozesz wpisac tekst w miejscu migajgcego kursora.
4. Aby przesuna¢ pole tekstowe, zaznacz je i upus¢ w zgdanym miejscu.
5. Aby zmieni¢ tekst, nacisnij klawisz Ctrl na klawiaturze i kliknij myszka w polu tekstowym.

Funkcje te majg rowniez zastosowanie do etykiet pomiarowych na obrazach. Patrz takze Umieszczanie wynikow pomiaréw na

obrazie » 43

15.12 Umieszczanie wynikéw pomiaréw na obrazie
Mozesz recznie umiesci¢ na obrazie wybrany pomiar doktadnie tam, gdzie jest to wymagane.
Kolor tekstu zalezy od kryteriow akceptacji (czerwony lub zielony).
Kolor tta zalezy od ogélnego ustawienia.
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15 Szkolenie na temat pomiaréw krok po kroku

1. Gdy przesuniesz kursor myszy nad sekcje wynikéw,
zmieni sie on ze standardowego kursora w zamknietg
dton. W tym momencie, klikajgc odpowiednie pole
pomiaru, mozesz odczyta¢ pomiar i jego nagtdwek
umieszczone na obrazie. (A)

2. Dostosuj potozenie, przeciggajgc i upuszczajgc element.

3. Mozesz automatycznie doda¢ wszystkie pomiary do
obrazu, klikajgc przycisk Pomiary (Measurements).

Wszystkie pomiary sg pokazane na obrazie (domysing
pozycja jest pierwszy klikniety punkt).

4. Pozycje mozna zmieniaC recznie.

15.13 Zapisywanie wynikow

Po zakonczeniu pomiaréw zapisz wyniki pomiaréw. Dane beda dostepne do wykorzystania w celach statystycznych.
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16 Pliki wynikow

16

1. Wybierz Zapisz wyniki.

Przed zapisaniem wynikbw mozna wybra¢ nastepujace opcje:
* Scal rysunki

* Scal pomiary

* Scal pasek skali

+ Scal linie konstrukcyjne i teksty

Scalanie rysunkéw
Scal rysunki
Wszystkie rysunki pomiarowe zostang scalone na obrazie.

Scalanie pomiaréw

Ford C344 MCA Wagon [Naht 3_2

Scal pomiary SE

W lewym gérmym rogu obrazu wyswietlana jest tabela pomiaréw oraz nazwa czesdi
nazwa spoiny.

Scalanie paska skali

Skala jest automatycznie scalana w lewym dolnym rogu obrazu. Diugosci paska skalii
wiasciwosci graficznych nie mozna dostosowac 0 mm 25

Scal linie konstrukcyjne i teksty
Podczas scalania pomiarow kazdy tytut pomiaru jest wyswietlany w tym samym kolorze co kolor zdefiniowany dla
rysunkoéw. Dodatkowo wartosci pomiarowe zostang pokolorowane zgodnie z kryteriami akceptacii:

*  Zielony: W zakresie

* Czerwony: Poza zakresem

Pliki wynikow

Wszystkie wyniki pomiaréw i obrazy sg zapisywane w dedykowanym folderze.

Dla kazdej konfiguracji oprogramowania tworzony jest folder wynikow zawierajacy:

* Ustawienia czesci

* Ustawienia $ciegu spoiny

*  Pliki wynikow

+ Obrazy

+ itd.

Domysinie foldery wynikéw sa tworzone w folderze C:\Struers\StructureExpert Weld-5 lub
C:\Struers\StructureExpert Weld-11.

Jesli chcesz zmieni¢ domysing Sciezke zapisu, zobacz Zatgcznik 1 - Zmiana sieciowych Sciezek zapisu »68

Konfiguracja oprogramowania

UonFaraton - opd L& 3L 2011
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171

46

Folder instalacyjny

Cenfigurations

Do

Ford MCA 18.01_2011
leones

leg

plans

Folder konfiguracji

Folder Cordons zawiera wszystkie ustawienia dla czesci i spoin.

Folder Wyniki (Results)

Folder Wyniki zawiera wszystkie wyniki pomiaréw i zdjecia.

Kazdy folder i plik jest identyfikowany w nastepujgcy sposéb: Nazwa czesci_nazwa spoiny
g Uwaga
Btednie dokonane zmiany mogg uniemozliwi¢ utworzenie raportu.

Aby uzyskac¢ dostep do zmian w plikach wynikéw, patrz Modut Przeglad danych (Opcja)»55.

Cordons
Rapports

J Results

/ Stdrapports

Ford C344
Ford C344 MCA Grand
Ford C344 MCA Wagon

Ford C344 MCA Wagon_Naht 3_1
Ford C344 MCA Wagon_Naht 3_2
Ford C344 MCA Wagon_Naht 33
Ford C344 MCA Wagon_Naht 4_1
Ford C344 MCA Wagon_Naht 4_2
Ford C344 MCA Wagon_Naht 4 3
. Ford C344 MCA Wagon_MNaht 32_1
Ford C344 MCA Wagon_Naht 32_2

Dla kazdej spoiny tworzony jest folder, w ktérym zostang zapisane wszystkie obrazy.
Dla kazdej spoiny tworzony jest plik Excel, w ktérym zostang zapisane wszystkie wyniki.

|| Naht31
| | Naht3_2
|| Naht33
|| Maht3.4
|| Naht3.5
|| Mahts
|| Maht42
[ ] Maht4_2
|| Maht& 4
| | Nahtes
|| Naht5.1
|| Maht5.2
|| Naht5.3
| | Naht5_4
|| Maht5.5

B Ford C344 MCA Wagon_Maht 3_1.xs
B Ford C344 MCA Wagon_Maht 3_2.xls
B Ford C344 MCA Wagon_Maht 3_3.xs
B Ford C344 MCA Wagon_Maht 4_1.xls
B Ford C344 MCA Wagon_Maht 4_2 xls
B Ford C344 MCA Wagon_Maht 4_3.xs
Ford C344 MCA Wagon_Maht 32 1.xls
B Ford C344 MCA Wagon_Maht 32_2xls

Reczne zmiany nie sg dozwolone w folderze obrazéw ani w plikach wynikéw programu Excel.

Raporty

Generowanie raportu HTML.
Uzyj tej funkcji, aby wydrukowaé wyniki do pliku HTML.
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Aby uzyska¢ dostep do tej funkcji, kliknij przycisk Wydrukuj Raport spoiny. " -~
[ g
Szablon HTML jest staly i nie mozna go zmienic.

Jesli na komputerze dostepny jest generator PDF, raport mozna zapisa¢ jako plik .pdf.

Zmiana logo w raporcie HTML
Aby doda¢ wiasne logo do raportu HTML:
1. Przejdz do folderu ... \Welding\Reports\En\XmI\HTMLBead (En = jezyk).

2. Zastgp plik logo.jpg wtasnym plikiem logo o tej samej nazwie.

17.2 Generowanie raportu w programie Excel
Uzyj tej funkciji, aby wydrukowaé wyniki do pliku Excel.
1. Aby uzyska¢ dostep do tej funkgiji, kliknij przycisk Raport Excel. § Gl
A=
Autoryzacja makr programu Excel
Aby méc korzysta¢ z raportow programu Excel, nalezy zmieni¢ opcje programu Excel. |
o s =)
Info
Save & Send = s
ks Muelow.n.\':l-o Trast C.ﬂ.m“l — . : é
CONDULE 3ePUrE W ECOmENd tha o 56 ot g mert TN [Tt Ty Settngn.. | o
N [ Tt Certe Setingn.
£ o = o |
L] Tt cenner B > _] - 'l
Enatde 8 macred (ned recommended potentially dangerdut code dan nang
1. Woybierz Plik > Opcje.
2. Kiliknij Ustawienia Centrum zaufania....
3. Zaznacz pole wyboru Ufaj dostepowi do modelu projektu obiektu VBA.
Zmiana logo w raporcie Excel
Aby doda¢ wiasne logo do raportu HTML:
1. Przejdz do folderu ... \Welding\Reports\En\models (En = jezyk).
2. Zastgp plik logo.bmp wlasnym plikiem logo o tej samej nazwie.
17.3 Generowanie raportu sciegu spoiny (Weld bead report)
Uzyj tej funkcji, aby wygenerowacé raport Sciegu spoiny.
1. Aby uzyska¢ dostep do tej funkgiji, kliknij przycisk Raport Excel. B v
£

2. Kiiknij karte Scieg spoiny (Weld bead), aby wydrukowaé wyniki dotyczgce aktywnego $ciegu spoiny.
Funkcja ta wymaga programu Excel 2003 Professional Edition lub nowszego.
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17.4

3. Wybierz szablon, ktérego chcesz uzy¢.

4.

Kliknij OK.
Wszystkie wyniki sg automatycznie aktualizowane w wybranym szablonie.

lf stl'uel's Measurement report

General informations

Date 032018 11n3zZm: Machine

User Type

Part New_Part Weld beac T weld with triangle

Detailed informations Information e Value —
oP

Class
Design.
Mat. 1
Mat. 2
Width 1

Measure - |Result! ~ [Visual defects |~ | Value ~
Porostties

Type - |Min -
t1 0

i

t2 0
a(throat) 1,43
higap} 0|2.00 -

minpene1 o

minpene2 o

b1 {penewth1 205
b2 (penswth? 304
f1(actpenet) 0,2
f2{actpensZ) 0,2

Cr

-1.000

Praca z programem Excel i szablonami raportow dotyczacych sciegéw spoiny

1.

2.
3.
4

Uruchom program Excel.

W przypadku programu Excel 2007/2010 kliknij karte Deweloper, aby uzyska¢ dostep do zrédta XML.
W programie Excel wybierz Plik > Opcje > Dostosuj wstazke > Sprawdz Dewelopera.

Kliknij zrodto.

Mapowanie XML

1.

2.
3.
4

Kliknij Dodaj.
Przejdz do... \Welding\Re ports\En\XmI\HTMLBead\data.xml, gdzie En oznacza folder w jezyku angielskim.
Kliknij OK.

Przeciagnij i upus¢ pola XML do arkusza kalkulacyjnego Excel, aby stworzy¢ zgdany szablon.
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Erew Bl Ulabegs Juebin Fomel DUk D Fmdie ¢

oA PEVIE ) R B R e A R 2450 3l e o g fiioa 5
e 3 S et s ok Temesls s, W ERE 4 0| 7 e i fieo | 2
[ - &
A | B D[ E] F (o[ A ] K] L [m] o [ & |
—m
TEMPLATE EXAMPLE
:m { 20/00 2006 )
= (10:27)
— — E— - |
e s | =i
—
ey
] titre { AREAZ
e (04 |

5. Gdy szablon bedzie gotowy, zapisz go w nastepujacym folderze:
... \Welding\Report\En\XML\Excel bead/ xxxx

Nowy szablon jest teraz wyswietlany w oknie wyboru pod wlasng nazwa.

17.5 Generowanie raportu czesci

W oprogramowaniu zawarty jest kompletny generator raportéw czesci. Szablon zostat zaprojektowany tak, aby
speiat wiekszo$¢ wymagan. Szablonu nie mozna zmieni¢.

Dostepne sg 2 szablony:
* Part_batch_number_report.xls (Cze$¢_partia_numer_raport.xls)

*  Weld_report.xls (raport spoiny)

1. Aby uzyska¢ dostep do tej funkgiji, kliknij przycisk Raport Excel. — .
2. Kiiknij karte Part (Czes$¢), aby uzyska¢ dostep do tej funkcji.
Funkcja ta wymaga programu Excel 2003 Professional Edition lub nowszego.

Wybierz szablon, ktérego chcesz uzyc.

Kliknij Execute (Wykonaj).

Dodatkowe szablony
Jesli w oprogramowaniu dostepny jest modut Min. i maks. limity dziatania, dostepne sg takze 2 dodatkowe raporty:

* Part_batch_number_report_ActL.xls (Cze$¢_partia_numer_raport_ActL.xls)

*  Welds_report_ActL.xls (Spoina_raport_ActL.xls)

Dziatanie

Uwaga
l 0 Do tworzenia niestandardowych raportéw wymagany jest modut Generator raportow.
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Wybierz zgdang czes¢ i filtry.

Kliknij OK.

Raport podzielony jest na dwie sekcje (karty):

Sekcja pierwsza

Sekcja druga

|ajBlclole|Fla|H] 1 |d]k|LIM|nlo]lr|a|r]s]|T[u]v|w x]¥]|TAsmschracaracaHin

Zestawienie wszystkich
zmierzonych wartosci i pol wyboru

Obrazy wszystkich zmierzonych
$ciegow spoiny wraz z pomiarami i
komentarzami

Machire wentiication,

Measures Report {Date
N | V6-anr-07
5 lng ol megs fBE
refarance SEAT1 Ugar a

BEGINNING

Dirvétvshonal

Walded
tandmark

Alpha

- upEER

o & B 5
o

TaRnTE
Wan-coniarmity

tganization into the Hierarch

Deald TangTh
PETGEY
< [ONSET T Sun

X
X
X

badtaitad

‘m‘m‘\i|m|m|h‘w"\j ‘d

=

=

o

=

o

@

=

@

@

r\_\
=1

@
-3
T

can 249
canz 2,33

»[wafralralmafma[rafrafrafralm
| 5|8 || |5 | o= | ta|ra | =

Selection

Part

. New Part

Only measured beads

Startdate 8 x| | March
Enddate | 8 x| | March

% All messures

" Batch_Number

e

—
——

| (=53]
| (=53]

Type

Al -

Machine

Al -

™ save in pdf

= | = |
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17.6

17.7

Wyswietlanie raportu czesci

Aby uzyskac¢ dostep do tej funkgiji, kliknij przycisk Raport Excel.

Kliknij karte Wyswietl raport, aby uzyska¢ dostep do tej funkgiji.

Aby wyswietli¢ poszczegdlne raporty, mozesz je
posortowa¢ wedtug Data, Typ, Cze$¢ i Urzadzenie.

Kliknij Lista raportéw, aby wybra¢ raport.
Kliknij Otwérz raport.

Monitorowanie i sledzenie procesow

Monitorowanie i $ledzenie proceséw jest funkcja opcjonalna.

F —
b
=4
Report X
Weldbead Part  Display report
Configuration [Juse date
[ Cartouche FC ] [paso32018 |
Part Machine
[an v| [ ~| [a ~]
Nombre de cydes Ref produit Equipe
I | |
Reset Reports list

Open repart

Uzyj tej opciji, aby sledzi¢ postep pomiaréw na jednym lub kilku $ciegach spoiny w okreslonym czasie.

1.

Aby uzyskaé dostep do tej funkgii, kliknij przycisk Monitoring (Monitorowanie).

Mozna uzy¢ wszystkich filtrow do sortowania wynikow.

Wybor czesci

1.

W polu Wybér czesci wybierz czesé, ktérg chcesz
monitorowac.

2. Wybierz Sciegi spoiny i pomiary $ciegéw spoiny.

Wybér daty

1.

Wybierz okres, ktdry chcesz wyswietlic w polach Data
rozpoczecia i Data zakonczenia.
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Weld bead

r

|}’\ 7
']- w

[ Measure

[+/] 1Palier Gauche
[v/] 2 Palier Droit

[v] 3 Flasque Gauche
[ 4 Flasque Droit

Alpha [ Libre_3
Eeta

MiniP 1

MiniP2

Legl

Leg2

Fenel

Fenel
t2_ep_palier
t2_ep_flasque
E_largeur_corden

P 8 I

T b_largeur_per
T2 5_pene
Throat [Jubre_1
Gap [ ubre_2

Weld bead

[0 Measure

~/| 1Palier Gauche
] 2 Palier Droit

] 3 Flasque Gauche
7] 4 Flasque Droit

T b_largeur_per

T2

Throat

Gap

Alpha

Eeta

MiriP 1

MiniP2

Legl

Leg2

Fenel

Fene2
t2_ep_palier
t2_ep_flasque
E_largeur_corden

~ ORI OO OO

S_pene
[ Libre_1
[ Libre_2
[ Libre_3

51



17 Raporty

Wybér filtra

1. Woybierz filtry, ktérych chcesz uzyé¢:

Urzadzenie
Typ
Zgodnos¢

Liczba cykli

Ref. produkt
Sprzet

Widoczne defekty
Kliknij Zastosuj filtry.

Po przetworzeniu danych (moze to zajg¢ dluzszy czas, jesli jest duzo danych do przetworzenia), wyswietlane sa

wykresy ewolucji i wartosci statystyczne.

Informacje statystyczne

A Zdefiniowana warto$¢ maksymalna (jesli jest ustawiona)
B Nazwa $ciegu spoiny B A
C Ewolucja pomiaréow *
B largeur_cordon
D Zdefiniowana warto$¢ minimalna (jesli jest ustawiona) B
. . . . | Min valus 0.480
E Liczba przefiltrowanych pomiaréw C - Vacvoe 106
Slilagev D‘)‘;S
95% Conflinterv. 0.007
D _’WMM\ cp Offtopic
Cpk Offtapic
E _—b n=134
Wartosé Opis
Spec. Min. Zdefiniowana warto$¢ minimalna (jesli jest ustawiona)
Spec. Maks. Zdefiniowana warto$¢ maksymalna (jesli jest ustawiona)

Wartos$¢é min.

Minimalna warto$¢ zmierzona

Wartosé maks.

Maksymalna warto$¢ zmierzona

Srednia

Wartos¢ srednia

Odch. stand.

Odchylenie standardowe

95% Przedz. ufn.

95% przedziat ufnosci

Cp Wartosé Cp

Cpk Wartosé Cpk

CpU Wartosé Cpu (jesli zdefiniowana jest tylko warto$¢ maksymalna)
CpL Wartosé CplL (jesli zdefiniowana jest tylko warto$¢ minimalna)

52
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Wartosé

Opis

Formuta

Formuta jest uzywana do obliczania wartosci Min. i/lub Maks.

Nie dotyczy

Nie mozna obliczy¢ wartosci. Dla Cp i Cpk warto$ci nie moga byé
obliczone, jesli dla wartosci Min. i Maks. stosowane sg formuty.

17.8 Zapisywanie wynikéw i raportow

Tworzenie kompletnego raportu czesci

1. Aby utworzy¢ petny raport dotyczgcy czesci ze wszystkimi filtrowanymi danymi,

kliknij opcje Raport czesci.

Repor Iy

Selscied teeuiate

Terglote st
Part_basch_pumber_epart. s
Fert_basch_rumber_reoet_Acs
Wiy repert. s
Wiside_report_ActLxs

Specific report

” Stmars Mu';summnﬂu Report

wriceha ncadee |
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Excel

Part report

Monitoring repart

Expartdata

Save statistics
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17 Raporty

Tworzenie kompletnego raportu monitorowania

1. Aby utworzyé petny raport monitorowania ze wszystkimi filtrowanymi danymi, Excel
kliknij opcje Raport monitorowania.
MONITORING fp e
PART Cartouche soudée EC
Monitoring report
Cordon 2 Palier Droit Machine Visual defects:
Infal Conformity
Info2 RrRzezzezez User
InfoZ 3 ype
Infod K Batch number
Infof %
Infa k3
Exportdata
Tieasure T7_ep_palier Tieasure B Targeur_cordon
Vwhe _,J,/-‘_‘,-\'p e A W’VW""P"" n“""‘wlT ; e
n 132 n 132
Spec. Max - Spec. Max _
Spec. Min % Spec. Min Formula
Min walue 0533 Min value L1l ped
May walue 0817 My walue 1033
oy 0043 Dey 0,056
35% Conk. Intery 0,004 35% Conk. Intery 0,006
cp O topic cp O topic
Cpk. OFf topic Cpk. Off topic
[ Meszue b_Targeur_pene Teazure T_pene
YIRS i
ptey b by '\‘lﬁ'\ R
n 12 n 13z
Spec. May _ Spec. Mat _
Spec. Min 032 Spec. Min 032
Mlin walue 0,326 Mlin walue 0,368
May value 0505 May value 071
Mean 0426 Mean 0,508
952 Conf. Intery 0,003 952 Conf. Intery 0,005
Cp OFf topic Cp Off topic
Cpk O topic Cpk O topic
Eksportowanie danych
1. Aby wyeksportowa¢ surowe dane jako pliki .csv, kliknij Eksportuj dane. Excel

Wszystkie obrazy sg zapisywane w osobnych folderach. e

Cartouche soudée EC_1 Palier Gauche

Cartouche soudée EC_2 Palier Droit Monitoring report
Cartouche soudée EC_3 Flasque Gauche
Cartouche soudée EC_4 Flasque Droit
Cartouche soudée 0C_1 Palier Gauche.csv
Cartouche soudée EC_2 Palier Droit.csv

| Cartouche soudée EC_3 Flasque Gauche.csv Exportdata

Cartouche soudée EC_4 Flasque Droit.csv

: Cartouche_EC_Cartouche soudée EC__All_Mes.csv

o I ol =

Save statistics

Dla kazdej wybranej spoiny tworzony jest plik .csv.
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18 Modut DataView (Przeglad danych) (Opcja)

Zapisywanie statystyk

1. Aby zapisa¢ statystyki jako plik .xml, kliknij Zapisz statystyki. Excel
Spec. Min : Formula : - Partreport
Spec. Max Boy S
Min value - 0.460 e
Max value D065
Mean S0 d6d i
Std Dew 0073 ST
55% Conflnteny. 0.007 e
Cp : Offtopic
Cpk : Dfftopic

18 Modut DataView (Przeglad danych) (Opcja)

Modut ten jest dostepny jako opcja do oprogramowania.
Oferuje nastepujgce funkcje:

*  Przeglad plikow ze starymi wynikami

+ Kasowanie starych wynikow (okreslona linia)

* Ponowne wykonanie pomiaru na juz zapisanych obrazach

« Zastgpienie starego pomiaru ponownie wykonanym pomiarem

Zarzadzanie operatorami
Aby méc uzyskaé dostep do wszystkich funkciji przeglad danych”, operator musi mie¢ dostep do modyfikaciji plikéw wynikéw.

Mozesz zmieni¢ prawa dostepu operatorow w czes$ci Administracja w oprogramowaniu.

Nowy operator Zarzadzanie operatorami
# ' Change password &J # | New operator I&J
Name admin Hame
Enter password
New password Enter new password
Confirm new password Confirm new password
I [¥]User have permission to change the results files I I [¥{Jser have permission to change the results fies! I
l Cancel ‘ [ OK ] { Cancel | [ oK J

Okno Przeglad danych
W oknie gtéwnym wyswietlana jest ikona Przeglad danych.

1. Aby uzyskac¢ dostep do tej funkcji, kliknij ikone Przeglad danych. —
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18 Modut DataView (Przeglad danych) (Opcja)

)

56

Selact incividual rnaul o view repert

Klucze sortowania

Start date Enc date User

[mercredi 14 fevrier 2015 [EM| [mercredi 14 février 2018 -] [ |

Machine Type Conformity

O [ 1 ™ ]

Batch_number

\ | [ |

[Jvisual defects

[ Porosities

[] cracks

[ other

Apply Filters

Wybér czesci i Sciegu spoiny
Part name : Weld bead =

Cartouche soudée EC 1Palier Gauche
2 Palier Droit
3 Flasgue Gauche
4Flasque Drat

Tabela wynikow filtrowania danych

ey e el e e
- H ' et .
5 1 . ey o
® ' - . . e -
" : - . i . wu
x s . ' PR o e
. i - . ¢ e & -
5 ' - ' PR e -
s 3 0. ] PR o e

e R T

Raport pomiaréw wybranej linii pomiarowe;j
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18 ModutDataView (Przeglad danych) (Opcja)

StructureExpert Weld lf Struers

Date 14/02/2018 13h29m

User

Part GETRAG

Machine

Type

Weld bead 1 Operation

Part_class Designation

Material 1 Material 2

Infot Info2

Measurements results

Type i minip1 m1 m2 BXCESS
Min 0.00] 0.00] 0.0 0.00] 0.00]
Wax

Measurement

Visual defects
Forosities

18.1  Funkcje Przegladu danych
Weryfikacja Zataduj ponownie obraz RAW (z pomiarem), ktéry zostat zapisany w dniu
pomiaru, a nastepnie wykonaj ponownie pomiar.

Weryfikacja jest aktywna tylko wtedy, gdy istnieje obraz RAW. Jesli obraz
RAW nie istnieje, przycisk pozostaje nieaktywny.

Usun Kasowanie aktywnej linii pomiarowej po potwierdzeniu przez operatora.
Raport Excel Utworz raport w pliku programu Excel z aktywnej linii pomiarowe;.
Reset Resetowanie wyboru (czes¢, spoina, ....).

Weryfikacja pomiaru
Po kliknigciu przycisku Weryfikacja obraz RAW jest automatycznie fadowany w zakladce Na zywo.

* Nazwa czescii nazwa spoiny sg tadowane automatycznie i nie mozna ich zmienic.

*  Wybor urzadzenia, typ i numer partii sg réowniez tadowane automatycznie i mozna je zmienic.
* tadowana jest prawidtowa kalibracja.

*  Woyswietlane sg pierwotne linie pomiarowe.

Ponowne wykonanie pomiaru

Aby ponownie wykonaé pomiar, kliknij tytut pomiaru. Pierwotne linie/wyniki sg usuwane. Wykonaj ponownie pomiar.

StructureExpert Weld-6,-11
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18 Modut DataView (Przeglad danych) (Opcja)

58

Zapisywanie starego pomiaru

Jesli klikniesz na Zapisz wyniki, nowy pomiar zastgpi stary pomiar w globalnych plikach

wynikéw programu Excel z pierwotng datg.

Odrzucanie nowych wynikéw

Jesli nie chcesz zapisa¢ nowych wynikow, kliknij Wstecz i kliknij Tak.

Obrazy RAW i kosz na dane
Obrazy RAW znajdujg sie w folderze .../Configuration name/Results/Backup

Jeden plik .JPG dla kazdego obrazu, jeden plik tekstowy zawierajgcy kalibracje i jeden plik tekstowy zawierajacy pozycje

linii pomiarowych.

Kosz na dane znajduje sie w folderze .../Configuration name/Results/Backup

Wszystkie usuniete lub zmienione wyniki sg automatycznie zapisywane w pliku dataTrash.xls.

» WETEST AVRIL » COMFIGL » Results » backup

7165 | ephehads

sgeravec v Graver  Nouveau dossier

MNom

] dataTrash

£k PARTI_1_257 2011 10h02mlds
k= PARTL_1_ 257 2011 10h02mlds
4 PARTI_1_257_2011_10h02m36s
k= PARTL_1_ 257 2011 10h02m36s
4 PARTL_2_257_2011_10h2Tmi5s
=) PARTL_2_ 257 2011 10h27ml5s
4k PARTI_2_ 257 2011 10h27md9c
= PARTL_2_ 257 2011 10h27md3s

Modifié le

14/09/2011 10:28

f2011 10:27
11 10:27
14/09/2011 10:27
2011 10:27

StructureExpert_Weld

0 Do you want to quit without saving 7

Type

Feuille Mic
Parameét
Image JPEG
Parameétres de co...
Image JPEG
Parameétres de co...
Image JPEG
Paramétres de co...

Image JPEG

Drukowanie raportu w module Przeglad danych
Aby wydrukowac¢ raport w module Przeglad danych nalezy wybra¢ jednag z dwéch opciji:

»  Kiliknij przycisk Drukuj dla raportu HTML.

Taille

1ko
1Ko
289 Ko
1Ko
290 Ko
1Ko
229 Ko
1Ko

229 Ko
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19 Modut Generator raportow

StructureExpert Weld

Measurements report / Print preview Print

/) Struers

Date
User

14/02/2018 13h29m

»  Kiliknij przycisk Raport Excel, aby wygenerowac raport w pliku Excel.

Part GETRAG
Machine
Type
Weld bead 1 Qperation
Part_class Designation
Material 1 Material 2
Info1 Info2
Measurements results
Type | k] [ minipt | nt [ m2 | excess |
Win | 0.00] 0.00] 0.00] 0.00] 0.00
Wax
Measurement

Visual defects

19 Modut Generator raportéow

Zobacz w dedykowanej instrukcji obstugi.

20 Modut QDas

Wprowadzenie

[Forcsiies  TH
-

Oprogramowanie zapewnia rozwigzanie umozliwiajgce zapisywanie pomiaréw $ciegu spoiny w formacie QDas.
Uzyj oprogramowania SEW_QDas_Settings.exe do zarzadzania ustawieniami QDas w StructureExpert Weld (SEW):

* Powigzanie tagow (K1xxx, K2xxx, KOxxx) z danymi SEW.

+ Definiowanie folderu do zapisywania danych

Part Data/K1 tags (Dane czesci/tagi K1)

Tagi QDas w zakresie K1xxx (znane jako dane czesci) bedg powigzane z:

— Nazwa konfiguraciji
— Nazwa czesci

— Nazwa Sciegu spoiny

— Operacja, Klasa_czesci, Oznaczenie, Materiat 1, Materiat 2, Informacja 1, Informacja 2.

Selection -

StructureExpert Weld-6,-11
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20 Modut QDas

20.1

60

Characteristic/K2 tags (Charakterystyka/tagi K2)

Tagi QDas w zakresie K2xxx (znane jako dane charakterystyczne) bedg powigzane z:

— ldentyfikator pomiaru

— Opis

— Jednostka

— Min./Min. limit tolerancji

— Maks./Maks. limit tolerancji

— Formuta

Value/k0 tags (Wartosc¢/tagi KO0)

Tagi QDas w zakresie KOxxx (znane jako wartosci) bedg powigzane z:

— Uzytkownik

— Data

— Urzadzenie

- Typ

— Komentarz tekstowy

— Komentarz 1 (numer partii), Komentarz 2, Komentarz 3

Ustawienia SEW_QDas

SEW_QDas_Settings.exe znajduje sie w katalogu gtéwnym folderu instalacyjnego oprogramowania.

Oprogramowanie to jest uzywane jako oprogramowanie do ustawiania w celu powigzania kazdego tagu z danymi SEW.

Uzyj 3 ekrandw, jak pokazano ponizej:
1. Powigzanie Dane czesci

——
Part data
Boo: [Py
K1001 Part_class Configuration name
Part name
Info2
Info1
Material 2
Material 1
Designation
Weld Bead Id
Operation
2. Powigzanie Dane charakterystyczne
Characteristic data
k2] [asa )
K2001 Measure Id Min Warn
K2002 Description Max Warr
K2011 Min Formula
K2012 Max
k2019 Unit
3. Powigzanie Wartosci
Values
(00 [P
LooKTags Desangua
K002 User Comment2
e A Ch
KO0 Machine
0005 Typee
m KO0OE Tt comment
K007 Comment]

Powigzanie danych SEW z tagiem QDas
1. Woybierz ekran odpowiadajgcy danym/tagom.
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20 Modut QDas

Wprowadz numer tagu dla czesci. (A).
Kliknij przycisk Add tag (Dodaj tag), aby zapisa¢ nowy tag na liscie K Tags (Tagow K). (B).
Kliknij tekst na liscie danych Opis (D), ktoéry chcesz powigza¢ z tagiem.

o &~ e b

Przeciagnij tekst do listy Powigzane. (C)

Ponizszy rysunek przedstawia Tag k1001 juz powigzany z danymi SEW o nazwie Part_Class (B)i (C).

onfiguration na
Part rame
infa2
tfol
aterial 2
Material 1

Besignaticn

Usuwanie tagéw/powiazanych danych
* Abyusung¢ tag i powigzane dane SEW ((B) i (C), kliknij dwukrotnie tag K, ktéry chcesz usung¢. (B)
* Aby usunac¢ tylko powigzane dane ((C)), przeciggnij tekst do listy opisow. (D)

Opcje dodatkowe
»  Kiiknij More options (Wiecej opcji), aby uzyska¢ dostep do dodatkowych opcji.
Podczas zapisywania pliku QDas warto$ci pomiaréw mozna zapisa¢ na dwa rézne sposoby:

* W jednym wierszu ze znakiem separatora

.00 .00 @.00] 0.00] 0.00] 0.56] 0.00] 0.00] 1.00] 0.00] 0.eelelele
KBB84/8 20.03.20/09:45:00
KBBo6 /8
Keeos/e 1
K8B89/8
KBB10/8 @

.00 .00l 0.00] ©.00] 7.44] 0.00] 0.00) 0.00] 0.00] 0.00] 0.eeleRle
8BB4/ 20.83.20/09:45:07
K8006,0
Keees/e 1

[CELEN]

K0B10/8 0

.00] ©.06] 0.00] 0.00] 0.00] 8.15] 0.00] 0.06] 1.00] 0.00] 0.0elAl0I

lub
» Kazda warto$¢ pomiaru moze by¢ powigzana z jej numerem pomiaru, Pole K

KBOHA @ 20.83.28,/18:51:47

KE®H6/8

Keoaz/e 1

KBaaoa

Kaa1g/e @

Keaal/1 @.0e

Keaal/2 @.08

KeDel/3 v.00

Keel1/4

Keoal1/9

Keegl/le @.

Keeel/il .

Keeel/12 .
1.
[:18
0.

Ao

Keal1/13
Keel/14
Keal1/15
Kean1/16 @
KBOH1/17 @
KB@E1/18 @
KBOBA 8 20.83.78/18:51:52
KBeHB/8

KeoRs/e 1

Keaan/a

Kaaig/e @

BEEEIE"

Pole Part/ Bead Special char (Znak specjalny czesci/ $ciegu).
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21 Modut DXF

20.2

21

211

62

Podczas tworzenia czesci i spoin w oprogramowaniu SEW najczestszym znakiem Part / Bead Special char:
specjalnym jest podkresinik ,_” uzywany jako przedrostek nazwy czesci lub czesciej -

nazwy spoiny: np. _001, 025, 0136... Zapewni to poprawne sortowanie w -
oprogramowaniu oraz w raportach Excel.

Specjalny znak podkreslenia ,_” moze stanowi¢ problem podczas zapisywania danych Part / Bead Special char:
w formacie QDas, dlatego ta opcja umozliwia zapisanie wszystkich wynikéw eliminujgc

znak ,_" we wszystkich nazwach czesci i spoin. -

Wprowadz znak specjalny, ktéry chcesz usungc.

Zapisywaniepliku QDas
Saving structure:
J File

@ Folder

Podczas zapisywania pliku QDas plik ten jest zwykle zapisywany w podfolderze.

Mozesz jednak rowniez zapisac plik w ustalonym folderze, korzystajac z opcji pliku, dlatego pliki sg zapisywane w ustalone;j
lokalizacji:

Config_demo2_NewPart_Convex1_00000001.dfq
Struktura nazw plikéw:

Nazwa konfiguracji_Nazwa_czesci_identyfikatorspoiny 000000x.dfq
Definiowanie folderu do zapisu QDas
» Aby zdefiniowac¢ folder do zapisu danych QDas, kliknij przycisk Browse (Przegladaj).

Wyniki QDas

Po zapisaniu ustawien mozesz uzy¢ SEW do zapisania wynikow QDas .

Zawsze, gdy chcesz zapisa¢ wyniki, zostang one zapisane jak zwykle w formacie Excel, a takze w formacie QDas
zgodnym z ustawieniami.

SEW korzysta z folderu QDas do zapisywania danych QDas. Kazdy wynik bedzie przechowywany w podfolderze
zdefiniowanym jako:

QDasFolder/ConfigurationName/BeadName/xxxxxxxx.dfq

Wyniki zostang zapisane jako struktura DFQ. Nazwa jest zdefiniowana przez 8 cyfr poczgwszy od 00000001 .dfq. Jak widaé w
specyfikacji QDas, nazwa jest inkrementowana przy kazdej modyfikacji w czgs$ci opisowej (tzw. DFD).

21 Modut DXF

Modut DXF umozliwia import plikéw .DXF w oprogramowaniu SEW. Jest on obstugiwany od wersji oprogramowania V3.20
Pliki .DXF sg otwierane na zapisanym obrazie, a rysunki mozna przesuwac i ustawia¢ ich orientacje zgodnie z pozycjg prébki.

Rysunki dostosowujg sie do powigkszenia zapisanego obrazu, poniewaz skala jest zawarta w pliku .DXF.

Modut DXF jest bardzo przydatny do wyswietlania ztozonych rysunkéw na obrazach SEW. Giéwnym celem jest
posiadanie linii referencyjnych do wykonywania precyzyjnych pomiarow.

Tryb obstugi DXF
1. Zapisz obraz probki spoiny.

2. KIliknij obraz prawym przyciskiem myszy i wybierz DXF.
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21 Modut DXF

Lub
3. Woybierz zaktadke Efekty i wybierz DXF.
4. Wybierz plik .DXF, ktéry chcesz otworzy¢ na obrazie.

X
v | ® O Search DXF
=~ m @
= 1% B 'S [N
ey ZARCs_CROSS_C ACTTLdxf ANOBPT dxf Arc,dzf
OLORS_Offset_fa
tooixf
' [N B N
Arc0002 drf Bhvy_FORD BMu_FORD CIPdxf
Lspaina?.duf Pspoina.dxf
LBP1.cxf PIVT2P3.cixf
| (o e ~

5. Plik .DXF jest automatycznie otwierany i dopasowywany do lewego gérmego rogu.

6. Kiliknij rysunek DXF, aby przenie$¢ go w zgdane miejsce na prébce.

7. Uzyj klawisza CTRL + funkcji przewijania w myszy, aby dostosowa¢ orientacje rysunku.
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22 Modut XML/JSON

22

64

8. Gdyrysunek .DXF jest prawidtowo dopasowany, rysunki mozna zobaczyé w prawym gémym oknie powiekszenia w
oprogramowaniu, w celu utatwienia dokonania pomiaru.

9. Woykonaj pomiary jak zwykle.
10. Jesli chcesz dotgczyé rysunek .DXF do zapisanego obrazu, zaznacz pole wyboru Potacz linie konstrukcyjne i
teksty. Jesli nie, rysunek .DXF zostanie usuniety przed zapisaniem obrazu.

Modut XML/JSON

Aby ufatwi¢ integracje wygenerowanych danych z oprogramowaniem innych firm, uzyj modutu XML/JSON (opcja) do
zapisywania danych w formatach . XML lub .JSON.

Oprogramowanie kontynuuje zapisywanie danychw zwykly sposoéb, jak opisano w tej instrukgiji, i zapisuje kilka dodatkowych
plikow.

Jesli opcja jest aktywna, nowa karta XML/JSON pojawi sig¢ w Settings.exe.

W tym module mozna zdefiniowaé
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Pomiary wytrzymatos$ciowe spoin/pomiary z dodatkowych narzedzi

23

231

+  Sciezke zapisu pliku (dysk lokalny lub dysk sieciowy)
* Reguly dotyczgce nazw plikow
W nazwie pliku mozesz takze zdefiniowa¢ prefiks oraz wszelkie niezbedne informacje.

Kazda informacja jest oddzielona podkresinikiem: _

File Mame Construckion

Prefix |T35t

[ Configuration [ Machine
v Part

[v Eead

[ User

W powyzszym przyktadzie nazwg pliku bedzie Test_Cze$é_Scieg_Data_Godzina.

Jesli plik jest juz obecny wfolderze zapisywania a nowy plik ma takg samg nazwe, nowy plik automatycznie zastgpi stary.

*  Format pliku: XML lub JSON.
« Jesli potrzebna jest kopia zapisanego obrazu wraz z zapisanym plikiem.

Wszystkie wygenerowane pliki sg zapisywane wedtug wybranej $ciezki.

Zadne z tych plikéw nie zostang usuniete, z wyjgtkiem recznej lub automatycznej operacji wykonanej przez uzytkownika.

Pomiary wytrzymatosciowe spoin/pomiary z dodatkowych narzedzi

-“"“-\|

r . 1 —— J

(&)

‘ MatlThk 1 48)

e~ — -
|J Mat Thk é_-'t‘;,l o : £ Tl Engl r—[

*  Zbierz punkty

— AiB, aby uzyska¢ grubos$¢ materiatu T1.

— CiD, aby uzyska¢ grubos$¢ materiatu T2.

— EiF, aby uzyskac¢ srednice spoiny.
Z tych wartosci mozna wygenerowac prostokat, ktéry znajduje sie w odlegtosci 10 procent od kazdej krawedzi (E i F)
spoiny, aby okresli¢ potozenie bokéw. Géra bedzie 0 20% wyzsza niz T1 (grubos¢ materiatu gérnego) od linii
Srodkowej spoiny (powierzchnie styczne dwéch spawanych ptyt) generowanej przez punkty E i F.
Dot prostokata znajdzie sie¢ 20% nizej niz T2 od linii Srodkowej E i F.
Ten prostokat wyznacza linie minimalnej penetraciji (zielony prostokat na powyzszej ilustracji).

Ten zielony prostokat, do celow akceptacji, musi znajdowac sie wewngtrz oglgdanej spoiny. Z powyzszych zebranych
punktéw wygenerowane zostang 2 niebieskie linie poprzez umieszczenie niebieskich linii na 80 procentach Ai B
(grubos¢ materiatu) powyzej linii E i F.

Jest to linia maksymalnej penetracji, spoina nie moze wystawac poza te linie. Dolna niebieska linia to 80 procent C i D

(grubosci materiatu) ponizej linii E i F.
Jest to maksymalna penetracja materiatu 2.

Ustawienia pomiaréw wytrzymatosciowych spoin
Uzyj Settings.exe do tworzenia okreslonych narzedzi pomiarowych.
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Pomiary wytrzymatos$ciowe spoin/pomiary z dodatkowych narzedzi

2. Zdefiniuj liczbe linii referencyjnych (rozmieszczone linie).

3.

Dla kazdego pomiaru zdefiniuj linie referencyjne w odniesieniu do powyzszych pomiarow:

Celem jest utworzenie nastepujgcych pomiaréw:

— AiB, grubos$¢ materiatuT1.
— CiD, grubos¢ materiatu T2.

— EiF, $rednica spoiny

-Dla AiB: 1 linia na20% T1 i1 linia na 80% T1
-Dla CiD: 1 linia na20% T1 i1 linia na 80% T2

-Dla E i F: 1 linia na 10% srednicy spoiny i 1 linia na 90% $rednicy spoiny.

Procedura

1.

Zdefiniuj nazwe narzedzia, kolor i grubosci.

Kliknij karte Extra tools (Dodatkowe narzedzia).

B Préférences

foi

Nb spaced lines : Thickness =

1&

| Name Count  Color  Thick Distance
|

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

[ Langage | coler ]annm[ched:
Tool Name olors +

[_ Save settings ] | Close

4T

“Extrz tncls are definec by bwo paraliel nes which &dd line spacing

_l_ Préférences 2 - _—@ X
|Langag_e ICA_:IDr | Zoom Rangs | Ched: poxi Extra maols
| Tool Heme  AD Colors  Dlus -
b speced ines | i THkress 5 =
Namz Comt Color: | Thide Cistance

| Save eatlings. [ Cloze

Potwierdz za pomocg niebieskiej strzatki.

[ Langage [Ealor [ 2oom Banga | Chad: Bax | Fima s |

§13 Prefor s =X

Cokrs  Blus -
bspasdines | 2 = \Kﬁ

Hame Cont Color Thick Distance

4 =T

“Extra ool are defined by two paraliel ines which &0 Iine spacing

| Save sattings L Close

4. Zdefiniuj potozenie kazdej linii referencyjnej w %.

66

Line spacing perameters M

Enter space beetween fines ( for fine 1)

B (%
e ]
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Pomiary wytrzymato$ciowe spoin/pomiary z dodatkowych narzedzi

Line spacing perameters =5
Enter space beetween lines { for line 2) 30 %
Next
r %
i1 Préférences ==
‘Langagell:olor |ZoomRange|ChEd(Eo)( Extra tools
ToclName 48 Colors  Blue -
Nb spaced lines 2 Thickness 5
ElEN
Name Count  Color  Thick Distance
AB 2 BLUE 5 20% 80%

ERl [ |k

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

l Save sellings l L Cluse i

5. Zdefiniuj wszystkie niezbedne pomiary.

B Préferences @
[ Lengsge | coler | Zocm Range | Check Boo | Exa t00is |
: |

TaolMame EF Colors T P,
Mo maced e 2 |2 Thicknzss G|
| EEA
Mame Count  Colr | Thick Dtane
A3 H BLLUE 3 20% 8%
< z BLLE 5 20% B0%
S e S [ ==
at ] T
Exira fnols ar= defined by fwo parelel lnes which acd ine spaing
I Save sethngs | | Closa |

Te nowe pomiary sg teraz dostepne do tworzenia lub modyfikowania ogdlnej konfiguracji oprogramowania.

Parallel

Line

Angle

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

Set Square
Checkbox
keyboard nput
Porosity
Formula

Line Free
PolyLine

Arc length

Leg length

cle (radins

CD
EF

) | | [eo v
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24 Zalgcznik 1 - Zmiana sieciowych $ciezek zapisu
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Zatacznik 1 - Zmiana sieciowych sciezek zapisu

Zmiana sciezki zapisu w sieci/systemach sieciowych StructureExpert Weld

Dysk sieciowy musi byé dostepny, aby zapisywaé dane StructureExpert Weld w sieci lub udostepnia¢ dane miedzy
kilkoma systemami StructureExpert Weld.

Aby zmieni¢ Sciezke zapisu StructureExpert Weld, nalezy wykonaé nastepujgce czynnosci:
1.

2.

Podczas procesu instalacji zmien $ciezke zapisu pod koniec procesu instalaciji.

W Settings

Langage | color | Check Box | Extra tooks |

Choose language

Englsh -
Saving folder

[C:\Struers\StructureExpert Weld-5 v2\

Save settings

x

Close

B Settings X

Langage | color | Check Box | Extra tools |

Choose language

English -
Saving folder
i\ Test WE EI

—

Folder Configurations (Konfiguracje)

Dane do skopiowania lub przeniesienia:

-

[0 Name

Archives
Calibration
cci

Compeonentes

ENSAMBLES

Ford MCA 18_01_2011
Fronls [service parls)
hockd

lcones

log

plans

Rears 2013

Rears part services
Renault

Welding
Welding_config

[ CalibrationHistory.exe
.& CameraSettings.exe

Date modified

Po instalacji z istniejgcymi danymi skopiuj istniejgce dane na udostepniony dysk sieciowy.

Type Size

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

File folder

File folder
File folder
File folder
File folder
File folder

File folder

Application 42 KB

Application 167 KB
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24 Zatgcznik 1 - Zmiana sieciowych $ciezek zapisu

Foldery dla réznych konfiguracji

[ nName Date modified Type Size
Archives File folder
Calibration File folder
cci File folder
Componentes File folder
Config_demo2 File folder
Configurations File folder
Demolirages File folder
nat File folder
ENSAMBLES File folder
Ford MCA 18_01_2011 File folder
Frunls (ervice parls) File Tulder
hocki File folder

e File folder
log File folder
File folder
Rears 2013 File folder
Rears part services File folder
Renault File folder
Welding 18/08/2017 16:32 File folder
/20171629 Filefolder
o= CalibrationHistory.exe Application 42 KB
.& CameraSettings.exe

Application 167 KB

Wszystkie wymagane dane znajdujg sie teraz na dysku sieciowym:

~

[ Name Date modified Type Size
Archives File folder
Componentes File folder
Config Porosity File folder
Configurations File folder
EMSAMBLES File folder
Ford MCA 18_01_2011 File folder
Fronts (service parts) File folder
heockf File folder
Rears 2013 File folder
Rears part services File folder

3. W folderze instalacyjnym oprogramowania StructureExpert Weld otworz Settings.exe i zmien $ciezke zapisu na
dysk sieciowy.
1 Seltings "
Langage | olor | ChedkBox | Exva tocks |

Croces lnguage
Ergiity -

Saning folder
Witre e

e

Podczas korzystania z oprogramowania StructureExpert Weld dane beda teraztadowane i zapisywane na dysku sieciowym.

Systemy sieciowe StructureExpert Weld

W tym przyktadzie StructureExpert Weld jest zainstalowany na Komputerze 1, Komputerze 2 i Komputerze 3.
Dane sg na serwerze.

Kazdy komputer ma dostep do serwera poprzez dysk sieciowy.
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24 Zalgcznik 1 - Zmiana sieciowych $ciezek zapisu

SEW-11 SEW-5

= 2

L _—
Computer 1 Computer 2 Computer 3

Saving fokder Save fider Saving ke
Wi et vy et ey WirTTest WEL

The 3 systems will use the same configurations

located on the server
The 3 systems will save the data on the server
1 . y |

SERVER

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

Uwagi dotyczace danych oprogramowania StructureExpert Weld

Folder Configuration (Konfiguracja)
Folder Konfiguracja zawiera wszystkie utworzone pliki konfiguracyjne.
2] Air Suspension.ini Configuration sett.., 2KB
1] Componentes.ini Configuration sett.. 2KB
1] Config Porosity.ini Configuration sett... 2k8
4] Config demozini Configuration sett... 2k8
L] ENSAMBLES.ini Configuration sett... 2k8
L] Ford MCA 12.01_2011.ini Configuration sett... 1k8
2] Fronts {service partslani Centiguration sett... ZKB
1] hackbini Configuration cett.., 2KB
5] Rears 2013.ini Configuration sett.., 2KE
1] Rears part services.ini Configuration sett.., 2KB
1] Renault.ini Configuration sett.. 248
5] Welding_configini Configuration sett... 2KB
Foldery dla réznych konfiguraciji
Kazdy folder ma 3 podfoldery.
Cordons 14/11/2017 09:49 File folder
Results 14/11/2017 09:45 File folder
Stdrapports 14/11/2017 09:43 File folder

70
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24 Zatgcznik 1 - Zmiana sieciowych $ciezek zapisu

Folder Cordons

Folder Cordons zawiera folder dla kazdej utworzonej czgsci.

Kazdy folder czesci zawiera wszystkie spoiny czesci.

| ] Conwex1

_] Convex2

[ Lap Weld

[ Tweld

|J T weld with triangle

Mew_Part

Mew _Part 2
J Convexl
[ Convexz
[ Lap Weld
[ Tweld

._I T weld withtriangle

Folder Results (Wyniki)

backup File folder

Mew_Fart_Convex2 Fie folder

Mew_Fart_T weld File folder
B Mew_Fart_Convex2.xls Microsoft Excel 97.., 2KB
B New_Fart_Convex2_extrals Microsoft Excel 1KB
B Mew_Fart_T weld xis Microsoft Fxce 2KB
E Mew_Fart_T weld_extraxls Microsoft Excel 97... 1KB

Folder Backup (Kopia zapasowa) (wytagcznie z modutem Przeglad danych)

Ten folder zawiera wszystkie nieprzetworzone obrazy (tryb raw) bez potaczonych pomiaréw i powigzanejkalibraciji.
Obrazy te sg uzywane w oprogramowaniu StructureExpert Weld do ponownego pomiaru spoin.

detajpg datazeml mve  New, Part Conve
2 18 3017 oo

Folder Images (Obrazy)

Dla kazdej spoiny tworzony jest automatycznie folder do
zapisywania obrazow.

Mew Part_Conwvex?
Mew_Part_T weld

Kazdy obraz jest automatycznie zapisywany.

Nazwa obrazu jest tworzona w postaci ,Nazwa czesci_Nazwa

Mew_Part_Conve Mew_Part_Conve Mew Part_Conve
¥_38 201709  xZ 312 201709  x2_ 318 2017_0%h
44m50ls.jpg 45mls.jpg 45md7s.jpg
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25 Zatgcznik 2 - Kontrola wzrokowa $ciegéw spoiny
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Pliki wynikéw w formacie Excel

Wszystkie wyniki tej samej spoiny sg zapisywane w plikach Excel.

[ ]
Crsen 08 Chuss Dewgn MMl WALl Wethi  wamel
Corve?

u [ 2 winveety  hua] A
o oee T AT miliE 03 2 Fr

3

MaPnel Wrdenl  BLiSers AR RS NINFL ATReAEL [HATRA] el Unoeil
3 em e 0 [t 0x am e

[ ' ' (] © a 1 3 1 ' ' .

" B v ar maan am a st o fr o= [ e o an L am ase
m M Norre ar e ot am 11 am o i m am ] At B am am
B P — P e am ase ox em ass s am ) am aise.
m 1 e Hha a4 s am o ate ex om o om0 o 13 2@ awm

R E
s

Dodatkowe pliki Excel (tylko z modutem Limit tolerancji)

Plik extra.xls zawiera ustawienia ,granic tolerancji” dla spoiny.

Type 2
N 14

oea .00 3.5 0,00 0.00 000 oo oLoa 0,00 0,00 0.20 0.20 0.00 o0
59999000 995999.00 993093300 99593400 99999000 99999900 999595.00 99999900 S99995.00 99999900 99399900 99995000 990599.00 99999900

Zalacznik 2 - Kontrola wzrokowa sciegoéw spoiny

Pole wyboru

Niektére normy spawalnicze nie wymagajg oceny geometrycznej spoiny, a jedynie kontroli wzrokowej, aby okresli¢, czy
spoina jest prawidfowa, czy nie.

Aby ufatwi¢ tego rodzaju kontrole, w oprogramowaniu StructureExpert Weld zaimplementowano specjalne narzedzie.

v a

Podczas tworzenia nowej konfiguracji oprogramowania (Administracja > Opis ogélny) na liscie dostepne jest narzedzie
(Wprowadz ilo$¢ dodatkowych pomiaréw > Pole wyboru.

Weld Bead penetration width 1 Farallel b1(F
Line

Penetration sheet metal 1 Angle A
Region (Area) _

Set Sq

| | Visual_nspection | o=

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

Optional comments. ! Number I M
Machine descrij list (1 machine by line) B Mandatory

1. Aby oceni¢ spoine, utwérz pole wyboru.

— Jesli pole wyboru nie jest zaznaczone, spoina jest nieprawidiowa — wynik jest wySwietlany na CZERWONO.
— Jesli pole wyboru jest zaznaczone, spoina jest prawidtowa — wynik jest wyswietlany na ZIELONO.

Uwaga
W pliku Settings.exe w folderze instalacyjnym oprogramowania mozesz zmieni¢ tekst, ktory jest
wyswietlany, gdy spoina jest poprawna lub niepoprawna.
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25 Zatgcznik 2 - Kontrola wzrokowa $ciegéw spoiny

7 Sexiings 3

Langage | Calbration | Color  Chesk Box | Exira tnols |
- Check box text

Text b be duplayed when the weid s conform

O

Tt s b el wbuers e wnkd i ot conform

I

Przyktad konfiguracji: Bez pomiaru - tylko kontrola wzrokowa.

[ ——

—
i | Mlmtiestog] e S
i R o nro 2 Camn
& | |[mos [ "o a1
o | (905 a2 "o wa 1
=
b 3 |WFDT Width 2
&)
oo || e
Sntien | Lol e
Toat o et ongen
. [Blechschn 1 Bechacke
B = e :
5 e —— [ —
fhoercll
E [Misense Dlechpemeraion 1 Naeimae echpuessation 1
Q s o Fapcimeen e | Bred v Ecapmomicsin
ey _—‘
beoscowe | Vil dar Wavmngen Conbzich
Mesyng VisuaiChech =TT =
T e e :
ey | [Wommaotas i Wabi goneite T 1 Senal Tai 2 et Taw 3 o2
| Garsatata (1 Garse prs Foda) Aol ¢ wenduvesveios Pidde [ Fondion waaanan 1 e Zaou)
* M POROSITES 2
— || 2
—r o e 3
- i
oneRs 5
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Ustawienie nowej czesci

v a =

Kontrola wzrokowa - prawidtowa spoina
Pole jest zaznaczone i wy$wietla si¢ na zielono, rowniez na obrazie.

Kontrola wzrokowa - nieprawidlowa spoina

Pole nie jest zaznaczone i wyswietla sie na czerwono, rdwniez na obrazie.

Zalacznik 3 — Min. i maks. limity toleranciji

Niektére normy spawalnicze wymagajg dodatkowych parametrow do kryteridw akceptacji (wartosci min. i maks.), czyli
limitéw tolerancji Min. i Maks.

Aby zachowaé zgodno$¢ z najbardziej zaawansowanymi standardami spawalniczymi, w oprogramowaniu StructureExpert
Weld zaimplementowano minimalne i maksymalne limity tolerancji.

1. W czesci oprogramowania Administracja wybierz opcje Nowa cze¢s¢ i/lub Modyfikuj czes¢.

Oprocz kryteriow akceptacji mozna réwniez zdefiniowaé minimalne i maksymalne limity toleranciji.
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26 Zatgcznik 3 — Min. i maks. limity toleranciji

Podczas dokonywania pomiaru wyniki bedg wyswietlane w nastepujgcych kolorach:

— Ponizej Min. CZERWONY
— Pomigdzy Min. i Maks. ZIELONY

— Powyzej Maks. CZERWONY
— Pomigdzy Limitem tolerancji Min. i Min. ZOLTY

— Pomigdzy Limitem tolerancji Maks. i Maks. ZOLTY

Uwaga
0 Mozesz zmieni¢ kolory w pliku Settings.exe w folderze instalacyjnym oprogramowania.

B Préférences E

[Langage | Coor |zoom Range |

Under Min Between Min and Max Above Max

| [ -

_ seesewm | [ oo

jak réowniez formut.
Aby uzyskac szczegotowe informacje na temat formut, patrz Formuta » 38 i Tworzenie czesci i spoin »20.

Uwaga
l 0 Od wersji 3.0: Limity tolerancji Min. i Maks. mozna zdefiniowa¢ za pomocg statych wartosci,

Konfigurowanie czesci przy uzyciu minimalnych i maksymalnych limitéw tolerancji

*  Wartosci limitdw tolerancji Min. muszag by¢ wyzsze niz warto$¢ Min.
*  Wartosci limitdw tolerancji Maks. muszg by¢ nizsze niz warto$¢ Maks.

Jesli te warunki nie zostang spetnione, wyniki pomiedzy limitami tolerancji a warto$ciami min./maks. zostang wyswietlone na
zielono.
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26 Zatgcznik 3 — Min. i maks. limity toleranciji

Pomiary przy uzyciu minimalnych i maksymalnych limitéw tolerancji

Wyniki sg automatycznie poréwnywane z kryteriami akceptacji oraz minimalnymi/maksymalnymi limitami toleranciji i
sg wyswietlane w nastepujgcych kolorach:

— Ponizej Min. CZERWONY
— Pomigdzy Min. i Maks. ZIELONY

— Powyzej Maks. CZERWONY
— Pomigdzy Limitem tolerancji Min. i Min. ZOLTY

— Pomiedzy Limitem tolerancji Maks. i Maks. ZOLTY

Uwaga
l 0 Mozesz zmieni¢ kolory w pliku Settings.exe w folderze instalacyjnym oprogramowania.

Drukowanie raportu

Opcja Limit tolerancji Min. i Maks. wymaga okreslonego szablonu raportu

» Part_batch_number_report_ActL.xls (Cze$¢_partia_numer_raport_ActL.xls)
*  Welds_report_ActL.xls (Spoina_raport_ActL.xls)

1. Wybierz raport, ktéry ma zostaé utworzony.
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26 Zatgcznik 3 — Min. i maks. limity toleranciji

Template ist

Specific repost

Part_batch_number_report.
Part batch_number_report_Act s
Vieds,_repart;
Welds_repert_Act.xls

Startdate |16
End date 1%
& Al measures
€ um

g 9
B/ GIGTN AMTN

r 4

# iumananen s Narrngen

-

D

pchier Edtion Affichage [vamion Foomat Qui Donndes Fegte

Fl
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NTELERY

ET RN B A e TR RN TR O ey Y (L] P ol
e skl
[Alelc/ D [E[F |G Q[R[s[TuUV

1 4 L3 LIMm I N]O]
Schweinahtmessbericht

iltechnik
Referenz PART1 Benuzer
| Gerstenummer  Alle Datum 190172011
| At dor Messongen  Alle Batch
ey [ |

H

Kenazeich %

g H E g

e 3 3

o] A 212

HER =
HHHE
X X
x| | X
XiX X
FAMEI M ES
X X
X X
X x
X X
X X
Xl [ [x
X X X
X X
X X
X X
X X
X x
X X
0 o
X X
X x
X X
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Zatacznik 4 — Pomiary wytrzymatosci spoiny, konkretne rysunki i
pomiary

Mat’l‘l'l'icl}:é:}
r v © ©
:\‘N@

' Vi Englresrng
=

Zbieranie punktow
— AiB, aby uzyska¢ grubo$¢ materiatu T1.
— CiD, aby uzyska¢ grubos¢ materiatu T2.
— EiF, aby uzyskac¢ srednice spoiny.

Z tych wartosci mozna wygenerowacé prostokat, ktéry znajduje sie w odlegtosci 10 procent od kazdej krawedzi (E i F)
spoiny, aby okresli¢ potozenie bokdw.

Gora jest o 20% wyzsza niz T1 (grubos$¢ materiatu gérego) od linii Srodkowej spoiny (powierzchnie styczne dwoch
spawanych ptyt) generowanej przez punkty E i F.

Dot prostokata znajduje sie¢ 20% nizej niz T2 od linii Srodkowej E, F. Ten prostokat wyznacza linie minimalnej penetraciji
(zielony prostokat na powyzszej ilustracji). Ten zielony prostokat, do celéw akceptacji, musi znajdowac¢ sie wewnatrz
oglgdanej spoiny.

Z powyzszych zebranych punktéw generowane sg 2 niebieskie linie poprzez umieszczenie niebieskich liniina 80 procentach
AB (grubos¢ materiatu) powyzej linii EF. Jest to linia maksymalnej penetracji. Spoina nie moze wystawac poza te linie.

Dolna niebieska linia to 80 procent CD (grubosci materiatu) ponizej linii EF. Jest to maksymalna penetracja materiatu 2.
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27 Zalgcznik 4 — Pomiary wytrzymatosci spoiny, konkretne rysunki i pomiary

3. Zdefiniuj liczbe linii referencyjnych (rozmieszczone linie). i Pétleoces

4. Potwierdz za pomocg niebieskiej strzafki.

5. Zdefiniuj potozenie kazdej linii referencyjnej w %.

Definiowanie pomiarow wytrzymatosci spoiny, konkretne rysunki w oprogramowaniu StructureExpert Weld

Uzyj Settings.exe w folderze instalacyjnym, aby utworzy¢ o Préfbsences ==
okreslone narzedzia pomiarowe. Langage | Color | Za0m Range | check m

b spaced bnes. Thickness:

i el
Hare Count  Color Thick Destarce
“Extra tocks are defined by two paraliel Ines which sdd Ine snaong
[ seesmes | cose
Celem jest utworzenie nastepujgcych pomiarow:
— AB (Grubos$¢ 1)
— CD (Grubos¢ 2)
— EF (Srednica spoiny)
Dla kazdego pomiaru zdefiniuj ,linie referencyjne” w odniesieniu do powyzszych pomiaréw
— Dla AB: 1 linia na 20% T1 i 1 linia na 80% T1.
— Dla CD: 1 linia na 20% T1 i 1 linia na 80% T2.
— Dla EF:1 linia na 10% $rednicy spoiny i 1 linia na 90% $rednicy spoiny.
Zdefiniuj nazwe narzedzia, kolor i grubos¢. 1 pretirences e
Lanpage | Color_| 200m Rarge | Oeck Box | Exva toois
l-'ede AE T -
Mo spaced nes | & wml 5 .
PRl &
Name Count  Color Thick Datsrce

“Extra ook are defined by two paralel ines which add ine spsong

Langage | ok | 2oom Blange | Chieck fiox | Extra tes

i s Coors  Due -

tedce et JiIE] : \R :
R

Ead Count  Color  Thek Cmtance

“Exa ook are defined by two pavialel Ines which add re spacng

Save sttnge _-_;Q_
——

Save satings | Close
Line spocing parometers ===
Enter space beetween lines ( for lne 1) " %
Next
Line spacing parameters =)
Eriter space beetween ines { for e 2) 3 %
hext
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27 Zalgcznik 4 — Pomiary wytrzymatosci spoiny, konkretne rysunki i pomiary

Préférences

6. Zdefiniuj wszystkie niezbedne pomiary.

7. Zapisz ustawienia.
Te ,nowe pomiary” sg teraz dostepne do tworzenia lub
modyfikowania ogolnej konfiguracji oprogramowania.

Przyktad konfiguracji oprogramowania

Lanpoge | ok | Zsom Rarge | recbom | £xve o I

|
Toslliane A5 Colors  Be -
‘ Mo mpacedines 3 3 Thickness H $
| e el &
Hame Comt  Colr Tk Distance
| | 3 e 3 R %

“Extra tooks are defined by teo paralel ines which add Ine sadng

Save pettrgs Clete

| Préférences

| | sampoge | coor | 2oum Range | check pon | Exva sk |

| Tool Name  EF Colors  Green -
|

o Thckness 5

v Bl &

. Comt  Coke  Thek Oetancn
- 2 e 5 0% 80%
BLLE 5 20% 80%

o 2
(M I I T
¥ W ;

“Exira fnols are defined by two parallel Ines which add Ine spacng

Mo soacedines 2

Pomiary
Pomiar T1: Automatyczne umieszczanie linii referencyjne;.

Pomiar T2: Automatyczne umieszczanie linii referencyjne;.

Pomiar spoiny: Automatyczne umieszczanie linii referencyjne;.

80

StructureExpert Weld-6,-11




28 Zatgcznik 5 - Modut DataView (Przeglad danych)

Iwguanfaniion

Part soacten  [* Waid baad eotecten: |- Maching sslaction

Winial
i () £ T
 — 0 conk
fres

© Mergs dmangs  Margs measumments ¥ erps e bar
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28 Zalacznik 5 - Modut DataView (Przeglad danych)

Modut ten jest dostepny jako opcja do standardowego oprogramowania StructureExpert Weld.
Mozesz uzy¢ modutu Przeglgd danych do:

* wizualizacji plikéw z archiwalnymi wynikami

* wizualizacji raportow archiwalnych pomiaréw

» skasowania archiwalnych wynikéw (okreslona linia)

* ponownego wykonania pomiaru na juz zapisanych obrazach

+ zastgpienia archiwalnego pomiaru ponownie wykonanym pomiarem.
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Zarzadzanie operatorami
Aby méc uzyskac¢ dostep do wszystkich funkcji przeglad danych”, operator musi mie¢ dostep do modyfikaciji plikow wynikow.
Mozesz zmieni¢ prawa dostepu operatorow w cze$ci Administracja w oprogramowaniu.

Nowy operator Zarzadzanie operatorami
# ' Change password ﬁ B New operator ﬂ
Name | admin ! Name
Enter password
New password Enter new password
Confirm new password Confirm new password
I |¥] User have permission to change the results files I I [¥]User have permission to change the results files! I
[ cancal | —— [ cancal | [ o ]

» W systemie menu gtéwnego StructureExpert Weld wyswietlana jest ikona DataView
(Przeglad danych).

+ Okno ogodinego Przegladu danych

‘Salact indvidal st o view repert

*  Klucze sortowania Przeglgdu danych stact dote nd dote usr
|mercreds 19 fvmer s O |  |meroed 14 féme o (=] <]
Machine Type Conformity
[a v [a “] [m |
Eatrh_number
[ [ |l |
] vemsnd defeers
[ reriuiies
Cracks.
Other

Apgiy Fiters

+  Wybor czesci i Sciegu spoiny e ;
| Paker Oros
T —

4Fasgue Croit

+ Tabela wynikow filtrowania danych

wr
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28 Zatgcznik 5 - Modut DataView (Przeglad danych)

* Raport pomiaréw wybranej linii

pomiarowej StructureExpert Weld /ﬁ Struers
Date 14/02/2018 13h29m
User
Part GETRAG
Machine
[Type

Weld bead
Part_class
Material 1
Info1

1 Operation
Designation
Material 2
Info2

*  Funkcje
Przegladu danych
— Weryfikacja
Zatadujponownie obraz RAW z pomiarem,
ktory zostat zapisany w dniu pomiaru, a
nastepnie wykonaj ponownie pomiar.

Weryfikacja jest aktywna tylko wtedy, gdy
istnieje obraz RAW. Jesli obraz RAW nie
istnieje, przycisk pozostaje nieaktywny.

— Usun
Kasowanie aktywnej linii pomiarowej po
potwierdzeniu przez operatora.

— Raport Excel
Utworz raport w pliku programu Excel z
aktywnej linii pomiarowe;j.

— Reset
Zresetuj swéj wybor (czes$é, spoina, ....).

Weryfikacja pomiaru

1. Pokliknieciu przycisku Weryfikacja
obraz RAW jest automatycznie
tadowany w karcie Na zywo.

Nazwa czesci i nazwa spoiny sg
fadowane automatycznie i nie
mozna ich zmieni¢.
Wybérurzadzenia, typ i numer partii
sg réwniez tadowane automatycznie
i mozna je zmienic.

Measurements results

Type. I t minip1 mi
Hin | 0.0 0.0 0.0

HMax

Weasurement

Verify

Excel report

Reset

tadowana jest prawidiowa kalibracja.
Pokazane sg pierwotne linie pomiarowe.
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84

2. Aby ponownie wykonaé pomiar,
kliknij tytut pomiaru. Pierwotne
linie/wyniki sg usuwane. Wykonaj

ponownie pomiar.

3. Jesli klikniesz na Zapisz wyniki,

nowy pomiar zastgpi stary pomiar w

globalnych plikach wynikéw

programu Excel z pierwotng data.

4. Jesli nie chcesz zapisa¢ nowych

wynikow, kliknij Wstecz.

5. Kiiknij Tak.

Obrazy RAW i kosz na dane

Obrazy RAW znajdujg sie w:
.../Configuration name/Results/Backup (.../Nazwa konfiguracji/Wyniki/Kopia zapasowa)

&

Jeden plik .JPG dla kazdego obrazu, jeden plik tekstowy zawierajgcy kalibracje i jeden plik tekstowy zawierajgcy pozycje

linii pomiarowych.

» WETEST AVRIL » COMNAGL » Results » backup

- | 5 | | Rechercher da

sgeravec v Graver Nouveau dossier

=
MNom

B dataTrash

& PARTL.L_257 2011 10h02mlds
=] PARTL 1_257 2011 10h02mlds
% PARTL_L_257 2011 10h02m36s
[&] PARTL 1_ 257 2011 10h02m36s
“ PARTL_2_257_2011_10h27m15s
[&] PARTL 2_257 2011 10h27m15s
< PARTL_2_257 2011 _10h27m4ds
= PART1_2_ 257 2011 10h27md8s

Kosz danych znajduje sig w:
.../Configuration name/Results/Backup (.../Nazwa konfiguracji/Wyniki/Kopia zapasowa)

Medifié le

14/09/2011 10:28

14/09/2011 1C
14/09/2011 1€
14/09/2011 It
14/09/2011 1€
14/09/2011 10:27

Type

Feuille Microsoft E...
Paramétres de co..
Image JPEG
Paramétres de co..
Image JPEG
Paramétres de co...
Image JPEG
Paramétres de co...

Image JPEG

Taille

1Ko
1Ko
289 Ko
1Ko
290 Ko
1Ko

1Ko

229 Ko

Wszystkie usuniete lub zmienione wyniki sg automatycznie zapisywane w danych pliku Trash.xls.

Drukowanie raportu w module Przeglad danych

Aby wydrukowa¢ raport w module Przeglagd danych, mozliwe sg dwie opcje:

»  Kiliknij Drukowanie w raporcie HTML.
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28 Zatgcznik 5 - Modut DataView (Przeglad danych)

Measurements report / Print preview

StructureExpert Weld

/) Struers

Lub

»  Kiliknij przycisk Raport Excel, aby wygenerowac raport w pliku Excel.

Date 14/02/2018 13h29m
User
Part GETRAG
Machine
Type
Weld bead 1 Operation
Part_class Designation
Material 1 Material 2
Info1 Info2
Measurements results
Type [ t1 [ minipt | nt [ mz [ excess |
Hin [ 0.0} 0.00] 0.00] 0.0 0.00
Max
Weasurement

StructureExpert Weld-6,-11
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