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1 O tejinstrukcji

1 O tej instrukcji

PRZESTROGA
Urzadzenie Struers moze by¢ uzywane wytacznie w potaczeniu z oraz zgodnie z
opisem zawartym w instrukcji obstugi dostarczonej z urzgdzeniem.

Uwaga
l c Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia doktadnie przeczyta¢ instrukcje
obstugi.

Uwaga
0 Szczegdtowe informacje znajduja sie w wersji online niniejszej instrukcji.

2 Informacje o StructureExpert Weld-6/-
12

StructureExpert Weld to narzedzie do obrazowania przeznaczone do analizy $ciegdw spoiny.

Funkcje:

— Odwrocony system optyczny

—  Whbudowana kamera cyfrowa

- Automatyczne oswietlenie

- Wyostrzenie

— Stopnie kalibrowanego powiekszenia optycznego
— Regulacja powiekszenia sterowana programowo

—  StructureExpert Weld-6: wewnetrzny system o$wietlenia z 4 rampami LED, ktorym
mozna sterowac jednoczesnie lub indywidualnie

—  StructureExpert Weld-12: System oswietlenia pierscieniowego i opcjonalne o$wietlenie
wspotosiowe

StructureExpert Weld-6

— Pole widzeniaod ~82do 1,8 mm (~ 3,2" do ~ 0,07")

— Réwnowartos¢ ~ 2,5x - ~ 120x optycznego powiekszenia

6 StructureExpert Weld-6/-12



3 Instalacja

StructureExpert Weld-12
—  Pole widzenia od ~ 7,7 do ~ 0,71 mm (~ 0,3" do ~ 0,03")

— Rownowartosé ~ 20x - ~ 240x powiekszenia

W zestawie:

—  StructureExpert Klucz USB z SewSoft 4.00
—  StructureExpert Klucz USB z SewSoft 3.30
—  Klucz sprzetowy USB licencji

Opcje (moduty nie wchodzq w sktad zestawu):

— DataView

—  Report Generator
- QDas

—  XML/JSON

— SewSoft AI 4.0

— Data Sharing and Visualization

3 Instalacja

Wskazowka:
@ Aby zainstalowac sprzet i oprogramowanie, zapoznaj sie z oddzielng instrukcja
instalacji dotgczong do systemu dla danego urzadzenia.

4 Rozpoczecie pracy — wprowadzenie

4.1 Uruchomienie oprogramowania

«  Kliknij ikone na pulpicie.

StructureExpert Weld-6/-12 7



4 Rozpoczecie pracy — wprowadzenie

4.2 Przeglad wyswietlacza

StructureExpert Weld

A Panel menu (> 9)
B Widok gtéwny (>~ 11)

C Panel sterowania (= 12)

StructureExpert Weld-6/-12



4 Rozpoczecie pracy — wprowadzenie

4.3 Panel menu

A

B

C

D
A Menu Administracja (> 9) C Menu Narzedzia pomiarowe (> 40)
B Menu Pomiar éciegu spoiny (> 10) D Exit (Wyjscie)

4.3.1 Menu Administracja

W Menu Administracja mozesz definiowac hasta, tworzy¢ i zarzadza¢ operatorami oraz
narzedziami pomiarowymi.

1. Kliknij ikone Menu Administracja w oknie dialogowym Panel menu.

2. Domyslne hasto dostepu do tego trybu: ,admin”.

StructureExpert Weld-6/-12 9



4 Rozpoczecie pracy — wprowadzenie

4.3.2

10

3.

Dostepne sa nastepujace funkcje:

Opis ogolny: Definiowanie ogdlnych ustawien oprogramowania.
Dodatkowe definicje pomiarow. Doktadnos¢.

Nowa czeéé: Catkowite definiowanie okreélonych czeéci z
wszystkimi $ciegami spoiny.

Moc!yfikacja czesci: Modyfikowanie dowolnego $ciegu spoiny z
czesci.

Nowy operator: Tworzenie nowego operatora.

Zarzadzanie operatorami:

— Zarzadzanie hastami (dodawanie, usuwanie, modyfikowanie).

— Zarzadzanie operatorami (dodawanie, usuwanie,
modyfikowanie).

Kalibracja: Przeprowadzenie procedury automatycznej kalibracji.
Wstecz: Wyjdz z Menu Administracja.

Informacje o: Aby wyswietli¢ numer seryjny urzadzenia, wersje
oprogramowania i aktywowane opcje.

Menu pomiaréw sciegu spoiny

1.

Kliknij ikone Pomiary $ciegu spoiny.
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4 Rozpoczecie pracy — wprowadzenie

2. Dostepne sa nastepujace funkcje:

Zmien konfiguracje
Zapisz wyniki

Drukuj raport spawania
Raport Excel

Przeglad danych

Monitorowanie

O M m o O W >

Reset

Patrz takze Pomiary $ciegu spoiny = 56.

4.4 Widok gtowny

Widok gtéowny, czyli ,widok kamery”, pokazuje obraz, z ktérym chcesz pracowac.

StructureExpert Weld

Tutaj mozesz zobaczy¢ efekty i pracowac z ustawieniami w Panel sterowania.

StructureExpert Weld-6/-12 11



4 Rozpoczecie pracy — wprowadzenie

4.5 Panel sterowania

Uzyj opcji Panel sterowania, aby edytowa¢ wykonane zdjecie.

4.5.1 Camera (Kamera)

Dostep do elementéw sterujgcych kamery za
posrednictwem zaktadki Camera (Kamera).

Camera

Przycisk przetaczania Obraz na zywo wyt./Obraz na
zywo wt.

1. Kliknij przycisk Live image Off (Obraz na zywo
wyt.)/Live On (Na zywo), aby wyswietli¢ obraz na
zywo lub zamrozony.

2. Gdy kamera wtacza sie w trybie Live On (Na zywo),
Panel sterowania staje sie aktywny i mozna
uzyskac dostep do elementow sterujgcych kamery.

W trybie na zywo Panel sterowania przetacza sie z trybu
zacienionego na aktywny. Pomiary mozna wykonywac
tylko wtedy, gdy aktywowana jest funkcja Live image Off
(Obraz na zywo wyt.).

Settings (Ustawienia)

Auto exp. (Eksp. Automatyczna regulacja jasnosci
automatyczna) kamery.

Gain

L Czutoscé k
(Wzmocnienie) ZUt0SC kamery

Przystona zoomu. Zmniejsz
Iris (Przystona)  przystone, aby zwiekszy¢ gtebie Image transformation
zakresu pola. @ Negative

Zoom

(Powiekszenie) Catkowite powiekszenie.

Focus

. Reczne ustawianie ostrosci obrazu.
(Wyostrzenie)

Auto focus Automatyczne ustawianie ostrosci
(Autofokus) obrazu.

Light (Swiatto)

Systemem os$wietlenia steruje sie z poziomu oprogramowania.
Dla StructureExpert Weld-6:

Uzyj suwakow, aby dostosowac intensywno$¢ swiatta indywidualnie dla kazdego z 4 segmentéw,
od 0 (brak swiatta) do petnej intensywnosci.

Odznacz pole wyboru, aby sterowac suwakami pojedynczo.

12 StructureExpert Weld-6/-12



4 Rozpoczecie pracy — wprowadzenie

Jednostki oznaczajg 4 gtowne kierunki na kompasie.
N(orth) (N), S(outh) (S), W(est) (W), E(ast) (E).

Dla StructureExpert Weld-12:

System oswietlenia jest $wiattem pierscieniowym, a os$wietlenie wspdtosiowe jest opcjonalne.

Image transformation (Transformacja obrazu)

None (Brak) Brak koloru
B&W (B&W) Czarno-biaty obraz
Negative (Negatyw) Odwrécony kontrast.

Construction lines (Linie konstrukcyjne)

Aby utatwié proces pomiaru, mozna doda¢ linie konstrukcyjne na obrazie na zywo i na obrazie
przechwyconym.

» “Construction lines « -Caonstruction lines ~ -Construction lines

Ne:::

Line Set square

Set square

Color

0
Thickness m =

Colaor

Thickness u =

1. Wybierz jedna z linii konstrukcyjnych i narysuj ja na obrazie na zywo lub zapisanym.
2. Witasciwosci rysunkow mozna ustawié indywidualnie.

W tym celu kliknij ikone opcji, ktérg chcesz dostosowacd i zmien ustawienia. W razie
potrzeby powtorz proces dla wszystkich ikon.

StructureExpert Weld-6/-12 13



4 Rozpoczecie pracy — wprowadzenie

4.5.2

14

Effects (Efekty)

Karta Effects (Efekty) jest aktywna tylko wtedy, gdy
kamera jest w trybie Live On (Na zywo).

Color saturation (Nasycenie koloréw)

Uzyj suwaka, aby dostosowac intensywnos¢
kolorow.

-64: Brak koloru

+ 64 : Kolor o wysokiej intensywnosci

Sharpness (Ostrosc)

Uzyj suwaka, aby dostosowaé poziom
szczegbdtowosci obrazu.

Wartos¢ domyslna: 7

Reset (Resetuj)

Uzyj przycisku, aby zresetowac¢ wartosci do wartosci
domyslnych.

Rotate image (Obré¢ obraz)

Po zapisaniu obrazu mozna wykonac lustrzane
odbicie obrazu w celu uzyskania orientacji obrazu
podobnej do rzeczywistej probki.

Color saturation

Sharpness

1] —— e 15

11

Rotate image

*  MNone
@ Mirror vertical

@ Mirror horizontal

B Ecoleds

Assodate zoomweld bead

Save Template

StructureExpert Weld-6/-12



4 Rozpoczecie pracy — wprowadzenie

1. Kliknij obraz prawym przyciskiem myszy.

2.  Wybierz Rotate image (Obré¢ obraz).

Copy annotations Ctrl+c

Paste annotations Ctrl+v

Save image

Rotate image
DXF

3. Zdefiniuj 0$ pozioma i zwolnij przycisk myszy.

Obraz jest teraz w poziomie.

Eco leds (Diody Eko)
Gdy pole wyboru jest...
«  zaznaczone, $wiatto jest wytaczane po przechwyceniu obrazu.

«  bez zaznaczenia, $wiatto jest zawsze wigczone.

Associate zoom/weld bead lub Dissociate zoom/weld beadPowiaz Powiekszenie/S$cieg
spoiny) lub (Usun powiazanie Powiekszenie/$cieg spoiny)

Dla kazdego Sciegu spoiny mozna powigzac idealny wspoétczynnik powiekszenia. Za kazdym
razem, gdy wybierzesz okreslony $cieg spoiny, zoom kamery przesunie sie do zapisanej
pozycji.

To ustawienie wymaga uprawnien administratora systemu.

Associate graphic overlay lub Dissociate graphic overlay (Powiaz naktadke graficzna) lub
(Usun powiazanie naktadki graficznej)

Ten przycisk jest aktywny, gdy zoom jest ustawiony dla danego $ciegu spoiny.

StructureExpert Weld-6/-12 15



4 Rozpoczecie pracy — wprowadzenie

Dla éciegu spoiny mozna zapisa¢ linie konstrukcyjne. Gdy $cieg spoiny zostanie przywotany do
pomiaru, powiekszenie przesuwa sie do wtasciwej pozycji i wyswietlana jest zapisana linia

konstrukcyjna.

To ustawienie wymaga uprawnien administratora systemu.

Zdefiniowana pozycja powiekszenia z zapisanymi naktadkami:

4.5.3 Plan (Plan)

W karcie Plan (Plan) mozna zobaczy¢ rysunek
skojarzony z wybrana spoina.

. Kliknij raz na rysunek, aby zmienic jego
rozmiar.

4.5.4 Annotations (Adnotacje)

| Camera | Effects | Plan Annotaﬁonsi

Kliknij karte Annotations (Adnotacje), aby dodac tekst i strzatki do obrazu.

Patrz Dodawanie tekstu i strzatek = 62.

16
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5 Konfiguracja oprogramowania

5.1

Konfiguracja oprogramowania

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

Na przyktad jedna konfiguracja musi by¢ zgodna ze standardami jednego klienta, kolejna
konfiguracja musi by¢ zgodna ze standardami innego klienta itd.

VW

Software configuration

Standard

Parts Part1 Part2
— ]
r I P I S 1 T 1 N T 1 N - Y
Welds Weld1 L Weld2 weld3 Welds Weldx J Weldl { weld2
. | ! >
Measurements
Weld [ weld [ weld weld Welc waeld weld
Repo rts Report Report report { report | [ report report report
Part Report
Statistics

Tworzenie nowej konfiguracji oprogramowania

Domyslng konfiguracjg oprogramowania jest: Welding_config.

Definiowanie wolnych pél

Dostepnych jest 7 wolnych pol. Tytut kazdego wolnego pola musi zostaé zdefiniowany.

Te wolne pola zostang pozniej wykorzystane, aby dodac¢ informacje o kazdej spoinie.

Definiowanie pomiaréw

W oprogramowaniu dostepnych jest 12 domyslnych pomiaréw. Reprezentujg one najczestsze
pomiary spoin. Patrz Pomiary = 19 ponizej.

StructureExpert Weld-6/-12 17



5 Konfiguracja oprogramowania

18

Kazdy tytut pomiaru mozna zmieni¢ w polu Measurements glossary (Stownik pomiaréw), aby byt
zgodny z wymaganymi normami.

e/10

Dodatkowe pomiary

W polu Enter extra measurement number (Wprowadz numer dodatkowego pomiaru) mozna
utworzy¢ dodatkowe pomiary.

Celem jest stworzenie wszystkich pomiaréw, ktére umozliwig obrobke wszystkich prébek.

Na przyktad utworzono wystarczajaca liczbe pomiaréw, aby mozna byto dokonaé obrébki
nastepujacych probek.

] Zone tondue

= Th

Mozesz dodad nieograniczong liczbe dodatkowych pomiardw.

StructureExpert Weld-6/-12



5 Konfiguracja oprogramowania

Kazdy nowy pomiar mozna zdefiniowa¢ w nastepujacy sposob:

Pomiary Tytut Opis

Parallel Parallel (Réwnolegle) Odlegtos¢ miedzy 2 liniami
e Line (Linia) Dtugos¢ linii prostej

Angle Angle (Kat) W stopniach

Region (Area) Region (Area) (Region Powierzchnia

(Obszar)

Circle [Diameter)
Circle (Diameter)

(Okrag ($rednica) Okrag utworzony z 3 punktéw

Circle (center)

Triangle . - Okrag utworzony od jego $rodka (okrag jest
ooy Radius (Promien) .. .
Set Square usuwany po zwolnieniu przycisku myszy)
Checkbox Triangle (Trojkat) Wysoko$¢ trojkata
keyboard input t 1
Set square (Ustaw Wysoko$¢ rzutu prostopadtego, rysunku
Porosity rzut prostopadty, okierki
ekierka)
Formula
) Checkbox (Pole ,
Line Free wyboru) Aby utworzy¢ pole wyboru

PolyLine

K input . - .
eyboard inpu Do tworzenia danych wejsciowych w tabeli

Arc length (Wprowadzanie z o, S .
Klawi pomiaréw przy uzyciu klawiatury
Leg length awiatury)
Circle (radius) Porosity (Porowatosé¢) Do oceny porowatosci w % wewnatrz spoiny
AlS Do tworzenia pomiaru, ktéry jest wynikiem
Formula (Formuta) obliczen miedzy dwoma lub kilkoma
pomiarami

Line free (Linia

dowolna) Dtugos¢ recznie narysowanej linii

Polyline (Polilinia) Dtugosc linii tamanej

Arc length (Dtugos¢

tuku) Dtugos$¢ okregu tuku

Leg length (Szerokos¢

spoiny) Pomiar miedzy 2 punktami

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

Nie zaimplementowano (Automatic Image

AIS Segmentation)

Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat pomiaréw, zobacz Narzedzia pomiarowe = 40.

. Dodaj numer dodatkowego pomiaru.

StructureExpert Weld-6/-12 19



5 Konfiguracja oprogramowania

20

Optional comments (Uwagi opcjonalne)

W polu Optional comments (Uwagi opcjonalne) mozna dodac¢ informacije o spoinie w 3 polach
Title (Tytut). Np. numer seryjny, data wytworzenia itd.

Te 3 pola sg bardzo wazne, jesli chcesz posortowac wyniki po procesie pomiaru: na przyktad
wedtug sortowania danych, utworzenia raportéw, statystyk itd.

Kazde pole Title (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 ustawic pole jako obowigzkowe, zaznacz pole wyboru Mandatory (Obowigzkowe).
Podczas procesu pomiaru nie mozna zapisa¢ wynikdw, dopoki pole nie zostanie wypetnione.

Machine description list (Lista opisow urzadzen)

W tym polu mozesz wprowadzi¢ nazwe kazdej

spawarki lub kazdego uchwytu spawalniczego Machine description list (1 machine by line)
itp.
B Mandatory
Mozesz uzy¢ tego pola jako klucza sortowania _
podczas tworzenia raportu. Welding Machinel

) ., . . Welding Machine2
Jesli chcesz ustawic pole jako obowigzkowe, Welding Machine3

zaznacz pole wyboru Mandatory Welding Machine4
(Obowiazkowe). Podczas procesu pomiaru nie
mozna zapisac¢ wynikow, dopdki pole nie
zostanie wypetnione.

Pola wyboru dotyczace widocznych defektéow

W polu Enter extra check box number
(Wprowadz dodatkowy numer pola wyboru) Enter extra check boxes number:
mozesz okresli¢ jakos¢ sciegu spoiny,
dokonujac wizualnej kontroli probek.

Porosities

Mozesz zdefiniowaé nieograniczong liczbe Cracks
defektow, ktére musza zostaé zweryfikowane Other
podczas procesu pomiaru: Porowato$é,

pekniecia itd.
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5 Konfiguracja oprogramowania

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

Jesli chcesz ustawic pole jako obowigzkowe, zaznacz pole wyboru Mandatory (Obowigzkowe).
Podczas procesu pomiaru nie mozna zapisa¢ wynikdw, dopoki pole nie zostanie wypetnione.

Measurements type (Typ pomiarow)

Typ pomiaru jest waznym kluczem
sortowania podczas edycji raportu.

Mozesz zidentyfikowaé kazda serie
pomiarow: Zmiana 1, Zmiana 2, Seria 1,
Seria 2, Prototyp, Rozpoczecie produkgji itd.

Jesli chcesz ustawic pole jako obowigzkowe,
zaznacz pole wyboru Mandatory
(Obowiazkowe). Podczas procesu pomiaru
nie mozna zapisa¢ wynikéw, dopoki pole nie
zostanie wypetnione.

Zapisywanie konfiguracji

Measurements type (1 per line)

B Mandatory

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

Uwaga

l G Zapisanej konfiguracji nie mozna modyfikowaé. Musi ona by¢ zapisana pod inng
nazwa.

Po zdefiniowaniu nowej konfiguracji:

1. Kliknij przycisk Save Config (Zapisz konfiguracje), aby zapisa¢ konfiguracje.

2. Uzyj listy rozwijanej, aby wybra¢ zadang konfiguracje.

Modyfikowanie konfiguraciji

Mozna zmodyfikowac konfiguracje w wyswietlonych polach.

n list (1 machine by line)

Modify additional informations

W przypadku pél wyboru mozna modyfikowac tylko tytuty, a nie liczbe pol wyboru.

1. Wprowadz wymagane zmiany.

2. Kliknij Modify additional information (Zmodyfikuj informacje dodatkowe).

StructureExpert Weld-6/-12
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Tworzenie czesci i spoin

Tworzenie czesci

1. Kliknij ikone Nowa czesé.

&

2.  Wprowadz nazwe czesci w polu Enter new part identification (Wprowadz dane
identyfikacyjne nowej czesci).

3. Kliknij Validate (Potwierdz).

Tworzenie lub modyfikowanie $ciegu spoiny

Zwykle w przypadku ztoZzonej czesci z wieloma spoinami istniejg spoiny ,,x wzorcowe”, ktore 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 czesci wyswietlana jest tabela konfiguracji.

1. Zidentyfikuj $cieg spoiny i, jesli to konieczne, wolne pola powigzane ze do $ciegiem spoiny.

Jedynym polem obowigzkowym jest Weld bead identification (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 uzyte jako pierwszy znak).

Klasyfikacja nazw spoin odbywa sie alfanumerycznie, wiec aby unikng¢ problemow z
sortowaniem w oprogramowaniu oraz w raportach, zalecamy poprzedzenie nazw spoin
nastepujgcym systemem cyfr.

_001
_002
_003
_012
111
_223

2.  Wybierz wszystkie pomiary wymagane dla $ciegu spoiny.
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6 Tworzenie czesci i spoin

Line Throat Gap MiniP1 MiniP2 g Pene2

v v v v

Sel.

i i)
v L4
Mandatory | | | ] | | | | ]

3. Zaznacz pola wyboru Mandatory (Obowigzkowe) zgodnie z potrzebami.

4. Wybierz opcje rysunku Thickness 1 (Grubosc¢ 1), Thickness 2 (Grubo$c¢ 2), Throat
Measurement (Grubos$¢ spoiny). Te 3 punkty sg konieczne podczas tworzenia szablonu
Al, wszystkie inne sg opcjonalne. W przypadku pomiarow recznych nie ma koniecznych
punktéw.

Thickckness 1 Thickckness 2 Throat Measurement

O Relative

© Lines measurements

© Radius
@ Circular measurements

Triangle
W Full shape Oy

W Ask to make all measurements W Thinnest penetration

5. W razie potrzeby wprowadz kryteria akceptaciji.

Line 2 Throat MiniP1 Minip2
Sel v v v

Mandatory | | | | ]

Min. 2 =0.7*min(TLT2. 0.00 0.00
Max. | =0.5Tmax(T1T2 0.00

6. Jezeli wraz 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, Act. Lim Min (Lim. Tol. Min.) oraz Act. Lim Max (Lim. Tol. Maks.).

7.  Kliknij Add weld bead (Dodaj $cieg spoiny).

Ad

Throat Alpha MiniP1 MiniP

ofoL
o/oL
/0L

lub...

Wybierz istniejacy scieg spoiny z listy. Zmodyfikuj go zgodnie z zgdaniem. Dodaj nowa
nazwe. Kliknij Add weld bead (Dodaj Scieg spoiny). Nowy $cieg spoiny zostat
zdefiniowany.

Lub...

Wybierz istniejgcy scieg spoiny z listy. Zmodyfikuj go zgodnie z wymaganiami. Kliknij
Modify weld bead (Modyfikuj scieg spoiny).

Usuwanie sciegu spoiny
«  Aby usuna¢ scieg spoiny, wybierz istniejacy $cieg spoiny z listy. Kliknij Delete weld bead

(Usun $cieg spoiny).

Funkcja minimalnej gtebokosci penetracji

Jako przyktad uzyto nastepujacych nazw pomiarow:
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— R1/R2: Linia minimalnej penetracji
—  L12/L2: Grubos$¢ blachy
— PS1/PS2: Penetracja spoiny w metalowa blache

Linie R1i R2 sg rysowane automatycznie podczas rysowania L1 i L2.
Wartos¢ w stosunku do grubosci blachy

— R1iR2 definiuje sie jako utamek grubosci blachy.
— R1iR2sadefiniowane przez L/nzL1iL2 (zwykle 1/7 lub 1/10).

— R21iR2 mozna réwniez zdefiniowac jako najmniejsza obliczong warto$¢ miedzy dwiema
grubosciami blach.

Korzystajac z tej funkcji, zmierz L1 i PS4, a zaraz potem L2 i PS2 . Na koniec kliknij ikone Min
(Min.), aby wyswietli¢ gtebokos$¢ penetracji rowng cienszej wartosci. Zakoncz zadanie dla innych
pomiarow (szerokos$¢ penetracji, katy itd.).

»  Zaznacz pole wyboru Thinnest penetration (Najciensza penetracja).

Minimun penetration 1 Minimun penetration 2

© Relative (20(s%) | © Relative |20(5%) |

@ Fixed 12 @ Fixed 15
@ dependent @ dependent
50  %of 50 % of|

B Thinnest penetration

Wskazowka:

@ Minimalna penetracja jest zawsze okreslana przez najcienszg metalowg ptytke.
Jesli masz 2 ptytki, np. ptytke 10 mm i ptytke 1 mm, minimalna penetracja wynosi
10% z 1 mm na obu ptytkach.

Wartosé stata

R1 i R2 mozna réwniez zdefiniowac za pomocg statej wartosci.

Minimun penetration 1 Minimun penetration 2
@ Relative 20 (5%) @ Relative 20 [5%)

© Fiooed O Fixed L

@ dependent @ dependent
50 o of 50 o of
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6 Tworzenie czesci i spoin

Wartos¢ zalezna dla penetracji o szerokosci efektywnej

Do blach ptaskich lub cylindrow.

Minimun p

@ Relative 20 (5%) \ @ Relative

@ Fixed ® Fixed

Q dependent

Procedura — podczas tworzenia spoiny

1.

o g s WD

Aby uzyska¢ minimalna penetracje, aktywuj element dependent (Zalezno$c¢) i wybierz z
menu rozwijanego dodatkowe pomiary. W naszym ponizszym przyktadzie o nazwie
SZEROKOSC1.

Zmierz SZEROKOSC1.

Narysuj linie L1 i dostosuj linie PS1.

Program automatycznie narysuije linie R1 o dtugoéci 50% wymiaru SZEROKOSC1.
Przesun linie R1 do wnetrza spoiny tak gteboko, jak to mozliwe.

Wynik pomiaru R1 to odlegto$¢ miedzy linig R1 a powierzchnia.

Na grafice gtowny pomiar jest pokazany jako Rmini.

Grubos$é blachy

Dostepne sg 3 opcje pomiaru grubosci:

— Pomiary liniowe
— Pomiary okregu

— Pomiary okregu z petnym ksztattem
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Pomiary liniowe: W przypadku ptaskiej blachy

MinPan1

Pani
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6 Tworzenie czesci i spoin

Pomiary okregu z petnym ksztattem: Blacha i petny pret.

0 e2

b<12incl 2
<0.8incl1

Podczas definiowania wymiarow preta wykonaj nastepujace czynnosci:

1. Aktywuj Circular measurements (Pomiary okregu).

2. Zaznacz pole wyboru Full shape (Petny ksztatt) (ponizej grubosci 1 lub 2).
3. Aktywuj Fixed (Staty) (ponizej penetracji 1 lub 2).

4. Zdefiniuj penetracje w mm.

Podczas pomiaru czesci krawedz preta musi by¢ zdefiniowana za pomoca 3 punktéw
(obwdd). Oprogramowanie automatycznie rysuje do 3 koncentrycznych okregdéw
(krawedz, minimalna penetracja i rzeczywista penetracja, ktérg nalezy dostosowac). Te 3
okregi maja ten sam $rodek.

Pomiar grubosci spoiny

Dostepne sa 2 opcje pomiaru grubosci spoiny. Aby uzyska¢ wiecej informacji, patrz Linia
(faktycznie okrag) = 44 i Tréjkat (tréjkat prostokatny rownoramienny) = 45,

Pomiar promienia Pomiar trojkata

Kryteria akceptacji

W oprogramowaniu mozna kontrolowa¢ pomiary wedtug kryteriow akceptac;ji.
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Wyniki pomiaréw pojawig sie w kolorach:
Zielony — W ramach kryteriéw akceptacji / bez kryteridw akceptac;ji
Czerwony — Poza kryteriami akceptacji

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

State kryteria akceptacji

Podczas tworzenia nowej spoiny mozna wprowadzi¢ kryteria akceptaciji w Min. (Min.) lub Max.
(Maks.).

Mozna wprowadzi¢ warto$¢ minimalng oraz maksymalna albo tylko warto$¢ minimalng lub
maksymalna.

Jesli nie wprowadzisz kryteriow akceptacji, wartosci pomiarow bedg zawsze wyswietlane w
kolorze zielonym.

Act. Lim Min 0.00

Act. Lim Max 0.00

Kryteria akceptacji z formutami

Kryteria akceptacji mozna rowniez zdefiniowa¢ za pomoca formut.

Uwaga
0 Niezastosowanie sie do tych instrukcji moze spowodowac btedy w przetwarzaniu
wynikéw w plikach kopii zapasowych oraz w raportach i statystykach Excel.

Formuty muszg zaczynac sie od znaku ,,=” (réwne).

Dozwolone operatory arytmetyczne: +
*
/

Czynniki matematyczne: Przyktad: Uzyj kropki dziesietnej (.), a nie przecinka
(,), jak w 0.7

Dozwolone funkcje matematyczne: Min. (minimum 2 wartoéci) — patrz tabela ponize;j.

Max. (maksymalnie 2 wartosci) — patrz tabela
ponizej.

Sqrt (pierwiastek kwadratowy), oznaczony jako
=sqrt(l1)

Calc (obliczenie), =0.7*calc(t1+t2+t3)

Pow (potegowanie), oznaczone jako =pow(x,y)
Przyktad =pow(l1,2) aby zdefiniowa¢ kwadrat z L1

Cos (cosinus z)

Sin (sinus z)

Formuty musza odnosi¢ sie do nazw pomiaréw.
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6 Tworzenie czesci i spoin

Uwaga
0 Nie uzywaj spacji i znakow specjalnych w nazwach pomiardéw.

Przyktad: =0.7*min(L1,L2).
Min. (minimum 2 wartosci)

—  Obliczenie wartosci minimalnej miedzy L1 a L2

—  Obliczona warto$¢ minimalna jest mnozona przez 0,7 (70%)
Dwa pomiary do poréwnania musza by¢ oddzielone znakiem , (przecinek)

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

Uwaga

Niezastosowanie sie do tych instrukcji moze spowodowac btedy w
przetwarzaniu wynikow w plikach kopii zapasowych oraz w raportach i

statystykach Excel.

STANDARD YW StructureExpert Weld FORMULA

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

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

B <0.3T2 Warto$¢ B Maks. =0.3*T2
STANDARD FIAT StructureExpert Weld FORMULA
LP1>60% T1 Warto$¢ LP1 Min. =0.6*T1

PS1 215 % T1 Wartos¢ PS1 Min. =0.15*T1

Line Alpha t: MiniP1 MiniP2

v

Sel.

T
v

Mandatory ] ]

Min. 2 2 =0.7°min(TLT2, 0.00 0.00

Max. 3 | =0.5*max(T1,T2 0.00

Wszelkie pdzniejsze modyfikacje kryteriow akceptacji bedg miaty wptyw na wykorzystanie
plikdéw Excel do celow statystycznych.

Rekomendujemy 2 rozwigzania:

1. Zmodyfikuj caty plik Excel dla dedykowanej pary czes¢/scieg spoiny, tak aby nowe
statystyki obejmowaty modyfikacje.

Lub...

2. Skopiuj caty plik czesci/$ciegu spoiny do nowego pustego pliku konfiguracyjnego.
Modyfikacje zostang zastosowane tylko do przysztych pomiarow.
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6 Tworzenie czesci i spoin

Min. i maks. limity tolerancji
Jesli modut Min & Max Action LimitMin. i maks. limity tolerancji zostat zakupiony wraz z
systemem, dostepne sg dodatkowe ustawienia.

Act. Lim Min (Lim. Tol. Min.)

Act. Lim Max (Lim. Tol. Maks.).

Line Throat Gap Alpha MiniP1 MiniP2

v v v v v

Sel.

b7
v
Mandatory . . . . . . .

Min. 2 2 =0.7*min(T1,72' 0.00 0.00 0.00 =12

Max. 3 3 | =0.5*max(T1,T2 0.00 0.00 0.00 0.00
Act. Lim Min 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Act. Lim Max 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

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

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

Zielony — W ramach kryteriow akceptacji / bez kryteriéw akceptacji
Czerwony — Poza kryteriami akceptacji

W przypadku modutu Min & Max Action LimitMin. i maks. limity tolerancji wyniki pomiaréw beda
wyswietlane na z6tto, jesli wartosci znajdujg sie pomiedzy:

— Min. (Min.) wartos¢/Act. Lim Min (Lim. Tol. Min.)

— Max. (Maks.) wartos¢/Act. Lim Max (Lim. Tol. Maks.).

| - - [P T N = P ipereveen) Lparery
g [ 2= e [ses 1 [ ew 7 | [ear
M + . ’ ik V-
F Bk bl |

MinPenel
MinPene2
f1{ActPenel) 0.27m
f2[ActPene2)
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6 Tworzenie czesci i spoin

Aby zmieni¢ te kolory, uzyj pliku Settings.exe w folderze instalacyjnym oprogramowania.

Under Min
Action Limit Min
Between Min and Max

Action Limit Max

Above Max

Dzieki modutowi Min & Max Action LimitMin. Report x
i maks. limity tolerancji w oprogramowaniu Wekdbead | Part | Diplay report
dostepne sg dodatkowe raporty: Speaficreport

- Part_batch_number_report.xls P

-  Welds_report.xls Template st
Part_batch_number_report. xls

Sa to dwa konkretne sprawozdania, w
ktérych uwzgledniono kolor zétty. Jesli

uzywane sg inne raporty, brane sg pod
uwage tylko kolory czerwony i zielony.
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Powiazanie planu ze $ciegiem spoiny

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

W czesci pomiarowej obraz ten bedzie
wys$wietlany w zaktadce Plan (Plan).

| W |

———th e %

Modyfikacja czesci i spoin

Usuwanie czesci z konfiguracji

1. Zamknij oprogramowanie.

2. Przejdz do folderu oprogramowania w Microsoft WindowsEksplorator plikdw, na przyktad
,C:\Struers\StructureExpert Weld-6 v3 30”.

3. Przejdz do folderu o tej samej nazwie co Twoja konfiguracja, na przyktad
,»C:\Struers\StructureExpert Weld-6 v3 30\Your_own_config”.

Your_own_config 16/12/2024 17:00

4. 0Otworz katalog, gdzie znajduja sie 3 podkatalogi:

@ Cordons Jossier de fichiers
BB Results 6/ 17:00 Dossier de fichiers

8 stdrapports 6/12/ 7:00 Jossier de fichiers

BB newpiece
B part1
g your_part1

6. Aby usunac jedna z czesci, zaznacz czes¢ do usuniecia i kliknij prawym przyciskiem myszy
Remove to trash (Usun do kosza).
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7 Modyfikacja czesci i spoin

your_part]

Jesli nie jestes pewien, lepiej uzy¢ opcji Cut (Wytnij) i przenieséé plik do innego katalogu. Jesli
przeniesiesz go z powrotem do katalogu Cordons (Cordons), bedziesz mogt uzyc tej czesci w
przysztosci.

Dodawanie nowej czesci

1. Kliknij ikone Nowa czesé.

Operation

Add a plan

sel.
Mandatory
Min. 0.00
Max. 0.00
Act.UmMin 000
Act.UmMax  0.00 X X X

Formula

O Relative O Relative

® Fixed @ Fixed
@ dependent @ dependent
50 %of 50  %of

Part identification: Add weld bead

Dodaj scieg spoiny

Zobacz procedure tworzenia $ciegu spoiny.

Modyfikowanie $ciegu spoiny
1. Wybierzistniejacy $cieg spoiny z tabeli powyzej.
2. Dokonaj zmiany.

3. Kliknij ikone Modyfikowanie czesci.

Zmiany minimalnych i maksymalnych kryteridow akceptacji dla $ciegdw spoin, ktére majg juz
plik wynikéw, bedg miaty konsekwencje dla statystyk. Oprogramowanie wyswietli monit o

StructureExpert Weld-6/-12 33



8 Duplikowanie czesci

zmiane minimum i maksimum w pliku wynikéw lub nie wyswietli i w takim przypadku zaleci
utworzenie nowej konfiguracji.

Usuwanie $ciegu spoiny

Wybierz istniejacy $cieg spoiny z tabeli powyzej i kliknij Delete weld bead (Usun $cieg spoiny).

8 Duplikowanie czesci

1. Aby duplikowac czes¢, wybierz czes¢ do duplikacji.
2. Kliknij Duplicate part (Duplikuj czesc).

Wprowadz nazwe nowej czesci.

3
Uwaga
0 Zmieniana jest tylko nazwa czesci, a nie sciegi spoiny.

9 Tworzenie operatorow i zarzadzanie
nimi
Kazdy operator potrzebuje loginu i hasta, aby uzyska¢ dostep do czeséci pomiarowej.

Tworzenie operatora

1. Kliknij ikone Nowy operator.
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9 Tworzenie operatorow i zarzadzanie nimi

2.  Wprowadz nazwe operatora w polu
Name (NaZWa). 8" Change password x

3. Wprowadz hasto operatora w polu Enter
new password (Wprowadz nowe hasto).

4. Potwierdz hasto w polu Confirm new
password (Potwierdz nowe hasto).

5. Jezeli chcesz nadac¢ operatorowi % User have permission to change the results
uprawnienia do usuwania pomiardéw i
ponownego wykonywania pomiaréw w
module DataView, zaznacz pole wyboru
User to have permission to change the
results files (Uzytkownik ma
uprawnienia do zmiany plikow z
wynikami). Patrz takze DataView (opcja)
- 38

Modyfikacja praw dostepu operatora

1. Kliknij ikone Zarzadzanie operatorami.

2.  Wybierz operatora z rozwijanej listy Operator list (Lista operatoréw).
Kliknij Modify (Modyfikacja).

4. Aby zmieni¢ hasto operatora, w polu Enter password (Wprowadz hasto) wprowadz
aktualne hasto operatora.

5. Wprowadz nowe hasto operatora w polu New password (Nowe hasto).
6. Potwierdz hasto w polu Confirm new password (Potwierdz nowe hasto).

7. Jesli w polu znajduje sie znacznik wyboru User have permission to change the results
files (Uzytkownik ma uprawnienia do zmiany plikow wynikow), operator jest uprawniony
do usuwania pomiaréw i ponawiania pomiaréw w module DataView. Patrz DataView
(opcja) = 88.

Usuwanie operatora

1. Kliknij ikone Zarzadzanie operatorami.

2. Wybierz operatora z rozwijanej listy Operator list (Lista operatorow).
3. Kliknij Delete (Usun).
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Kalibracja

System zawiera zmotoryzowany zoom optyczny z ustawieniem krokowym. Optyka jest sterowana
przez oprogramowanie.

Etap kalibracji zawarty w systemie
StructureExpert Weld-6:

Dtugos$¢ 50 mm z podziatkami co 1 mm
StructureExpert Weld-12:

Dtugo$¢ 10 mm z podziatkami co 0,2 mm

Automatyczne obliczanie kalibracji dla kazdej pozycji powiekszenia
StructureExpert Weld-6:

Zakres zoomu obejmuje pole widzenia (FOV) od 82 mm do 1,8 mm
StructureExpert Weld-12:
Zakres powiekszenia obejmuje pole widzenia (FOV) od 7,6 mm do 0,7 mm

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

StructureExpert Weld
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10 Kalibracja

1. Ustaw zoom kamery na najwieksze powiekszenie.

Live image Off

5 ngs
«  Auto exp.
2. Ustaw ptytke kalibracyjna tak, aby linie byty
ustawione pionowo.

3. Dostosuj ustawienia swiatta i kamery, aby uzyskac
dobry kontrast miedzy ttem mikrometrycznym a Focus

czarnymi liniami, lub wtacz funkcje automatycznej i

~  Auto focus

ekspozycji.

Aby utatwi¢ automatyczng kalibracje, wyreguluj
Swiatto na wartos¢ bliskg maksymalnej i wybierz
ustawienie Auto exp. (Eksp. automatyczna)

Jesli wigczysz $wiatto na 2/3 wartosci maksymalne;j,
przystona przymknie sie, a gtebia widoku wzrosnie.

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

5. Ustaw zoom kamery na najmniejsze powiekszenie.

Thickness Za

6. Kliknij ikone Kalibracja.

&

7. Wybierz OK (OK).

FOV (Field Of View) (Pole widzenia)

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

Jesli automatyczne wykrywanie nie jest prawidtowe (kazdy petny pionowy pasek musi zostaé
wykryty), pojawi sie komunikat.
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10 Kalibracja

Zmodyfikuj ustawienia kamery i/lub warunki o$swietleniowe, aby zapewnic¢ lepszy kontrast i wré¢
do ikony Calibrate (Kalibracja) (paski muszg by¢ ciemno czarne, bez wyrazniejszych krawedzi i
otwordw). Zalecane sg warunki B&W (B&W)Patrz . Panel sterowania = 12.

wymagane sg dodatkowe czynnosci. Patrz dokument ,,Optymalizacja ustawien

Uwaga
0 W przypadku systemdw StructureExpert Weld-12 przed kalibracjg systemu
WeldingExpert-11.pdf”.

10.1 Raporty kalibracji i kalibracja

Narzedzie CalibrationHistory.exe znajduje sie w folderze instalacyjnym oprogramowania.

Aby wyswietli¢ raporty kalibracji:

1. Otwdrz plik CalibrationHistory.exe. Fr——"

Result Date Time Report file

Mozna przegladac wszystkie proby
kalibracji (udane lub nieudane).

2. Otwieranie raportu kalibracji.

Calibration history

Result Date Time

15559
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10 Kalibracja

3.  Kliknij dwukrotnie wiersz, aby otworzy¢
raport kalibracji

Dodawanie dodatkowych informacji do
raportu kalibracji

Do raportu z kalibracji mozna dodaé
dodatkowe informacje (np. tabliczke
kalibracyjng, numer certyfikatu itd.).

1. W folderze instalacyjnym systemu
uruchom Settings.exe.

2. Kliknij Calibration (Kalibracja) , aby
dodac¢ informacije.

Czestotliwosé kalibracji

StructureExpert /# Struers

Report of calibration

Calibration dale [02114r2018
C; ion time- 1553
Calibration plate serial number
Calibration certification number
Date of issue 14/02/2018
Date of next calibrati 14/02/2018
Calibration points Calibration curve
F.S{mm) |ZF(steps)
0.267 0 o
8741 1000
815 2000 S
7571 3000 N
7034 4000 8 S
8504 5000 N iy
5801 8000 !
55 7000 5
5038 8000 T
4583 5000 1
4157 | 10000
arss [ 11000 4
23ge [ 12000
2011 13000 3
2004 | 12000 N
2406 | 15000 2 -
2155 | teoop .
1836 | 17000 1
175 15000
1584 | 10000 a
1442 | 20000 0 5000 0000 =000 20000 25000 20000
1322 | 21000
— X-axis =Zoom position(Z P)rm
1118 | 23000 S
R “axis =Field size(F.S)steps
0501 25000
0sos | 2s000
0832 | ovoon
Settings X

Certification number

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

ficate

E—] -

W razie potrzeby ustaw czestotliwos¢ kalibracji w polu Calibration frequency (Czestotliwos¢

kalibracji).

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

Wyjscie z menu Administratora

1. Kliknij ikone Wstecz, aby wyjs¢ z Menu Administracja.

R
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11 Narzedzia pomiarowe

11 Narzedzia pomiarowe

1. Aby uzyskac dostep do wielu dostepnych narzedzi pomiarowych, kliknij ikone Menu

Narzedzia pomiarowe.

2.  Wybierz narzedzie pomiarowe, ktorego chcesz uzy¢.

Wskazowka:
Aby narysowac rowng pozioma lub pionowa linie, nacis$nij klawisz Shift na
klawiaturze podczas rysowania linii.

Wskazowka:
Pomiary mozna modyfikowac¢ za pomoca biatych uchwytow rysunkow.

Wskazowka:
Klikniecie poza obszarem pomiaru umozliwia wybér innego narzedzia
pomiarowego.

Wskazowka:

Etykieta pomiaru pojawia sie w poblizu pierwszego ,,punktu”, ktory wybierzemy na
obrazie. Nie ma koniecznosci przesuwania etykiet na ekranie, ale istnieje taka
mozliwos¢, aby je przesuwaé wedtug wtasnego uznania.

NRRIE

11.1 Linie rownolegte z wieloma pomiarami

1.  Kliknij tytut L1 w arkuszu danych (Grubos¢ blachy 1).
Na obrazie:
—  Kliknij pierwszy punkt.
—  Przesun mysz na drugi koniec blachy.
—  Zwolnij przycisk myszy: Linia jest nharysowana.

W zaleznosci od wybranego typu pomiaru rysowanych jest kilka linii (od 2 do 4).
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11 Narzedzia pomiarowe

Najbardziej przesunieta linia musi zosta¢ przemieszczona, aby zmierzy¢ grubos$¢ blachy.

A Grubos¢ C Minimalna gtebokos$¢ penetracji

B Gtebokosé penetracii

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

Jesli zostata wybrana gtebokos¢ penetraciji, linia jest wyswietlana automatycznie. Linia
musi zosta¢ przesunieta przez uzytkownika, aby zmierzy¢ rzeczywistg penetracje blachy.
Linie do pomiaru grubosci detalu nie mogg by¢ przesuwane.

Ponowne wykonanie pomiaru

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

11.2 Pojedyncze linie rownolegte

Pomiar szczeliny (b) i dodatkowe pomiary

1. Kliknij pierwszy punkt.

2. Przesun mysz na drugi koniec.

3. Zwolnij przycisk myszy: Linia jest rysowana tak samo jak linia przeciwna.
4

Przesun linie, aby dokonaé prawidtowego pomiaru (ustawienie odstepu).
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11 Narzedzia pomiarowe

11.3 Linia pojedyncza

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

3. Zwolnij przycisk myszy.

11.4 Okregi koncentryczne

1.  Kliknij tytut L1 w arkuszu danych (Grubos¢ blachy 1).

2. Naobrazie:

—  Kliknij 3 punkty wokot zewnetrznego obwodu blachy: Rysowany jest pierwszy okrag. W
zaleznosci od ustawienia rysowany jest zestaw od 2 do 4 okregow.

—  Wybierz biaty uchwyt i przesun okrag, aby zdefiniowa¢ grubos¢ blachy.

—  Wybierz biaty uchwyt i przesun okrag, aby zdefiniowac rzeczywistg penetracje.

A Grubos¢ C Minimalna penetracja

B Penetracja

Jezeli wybrano wartos¢ dla Minimum penetration depth (Minimalna gtebokos$¢ penetracji) w
ustawieniu $ciegu spoiny, odpowiedni okrag jest pokazywany automatycznie (od 1/10 do 1/2
grubosci blachy). Ten okrag nie moze zostac przesuniety przez uzytkownika.
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11 Narzedzia pomiarowe

Jesli wybrano warto$¢ Penetration measurement (Pomiar penetracji), okrag zostanie
wyswietlony automatycznie. Okrgg musi zostac przesuniety przez uzytkownika, aby
zmierzy¢ rzeczywistg penetracje blachy. Okregu do pomiaru grubosci metalu nie mozna
przesuwad.

11.5 Szerokos¢ penetracji
1.  Kliknij tytut L1 w arkuszu danych. Szerokos¢ penetracji jest generalnie mierzona na
poziomie minimalnej gtebokosci penetracji.
2. Naobrazie:

—  Klikna¢ kolejno 2 punkty wyznaczajace przeciecie linii minimalnej gtebokosci
penetracji z obszarem penetracji. Wyswietlana jest linia. Pomiar jest wyswietlany
natychmiast.

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

A Szerokosé penetracii

11.6 Penetracja — efektywna szerokos¢
Aby uzyskac szczegotowe informacje, patrz Wartosc zalezna dla penetracji o szerokosci
efektywnej = 25.

11.7 Kat taczenia

1. Kliknij tytut Alpha lub Beta w arkuszu danych, aby wybra¢ pomiar.
2. Naobrazie:

—  Kliknij wierzchotek kata.
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11 Narzedzia pomiarowe

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

—  Przesuh myszke na druga strone i kliknij przycisk myszki. Na rysunku pokazano 3 biate
uchwyty.

- W razie potrzeby wyreguluj kat.

A 127.15°

11.8 Grubosc spoiny (wpisany okrag)

Jest to zwykle oznaczane jako G.
1. W trybie Menu Administracja wybierz typ rysunku ze strony definicji $ciegu spoiny.

2.  Wtacz Radius (Promien) lub Triangle (Tréjkat).

11.9 Linia (faktycznie okrag)

Pomiarem jest maksymalny promien okregu wpisanego w spoine.
1. Kliknij punkt przeciecia miedzy dwiema blachami.

2. Rozszerz promien okregu, aby uzyskac¢ w petni wpisany okrag.
3. Zwolnij przycisk myszy.
4

Na koncowym rysunku grubos¢ spoiny zaznaczono linig prosta.
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11 Narzedzia pomiarowe

11.10 Trojkat (trojkat prostokatny rownoramienny)
Pomiar sktada sie z wysokosci maksymalnego wpisanego trdjkata prostokatnego
réwnoramiennego.
Zalecamy wykonanie krokow (1, 2 i 3), jak pokazano ponizej.
1. Narysuj krawedz tego elementu.

2. Narysuj tréjkat zaczynajac od gérnego punktu. Rozciggnij punkt do krawedzi i na koncu
zwolnij przycisk myszy u gory.

3. Dostosuj wysokos$¢, aby wpisac tréjkat w grubosé spoiny.

4. Dostosuj wysokos$¢ tréjkata. Pomiar sktada sie z wysokosci trojkata.

Wybierz dolng linie, aby dostosowac wysokos¢.
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11 Narzedzia pomiarowe

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

7. Uzyj klawisza Tab, aby obréci¢ trojkat w lewo/w prawo/w gére/w dot.
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11 Narzedzia pomiarowe

11.11 Ekierka

Aby zmierzy¢ dtugosc linii prostopadtej do linii referencyjnej, wykonaj nastepujace czynnosci.
1. Wybierz pomiar

2. Kliknij i przytrzymaj mysz na obrazie, aby narysowac linie referencyjna.

A Linia referencyjna

B Linia pomiarowa

3.
4.

Zwolnij przycisk myszy, aby wyswietli¢ linie referencyjna.

Kliknij dwukrotnie, aby narysowac linie pomiarowa.
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11 Narzedzia pomiarowe

11.12 Pole wyboru

Kontrola wzrokowa $ciegéw spoiny

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

| Parallel

Line

Angle

Region (Area)

prawidtowa, czy nie.

Circle (Diameter)

Aby utatwi¢ tego rodzaju kontrole, w
oprogramowaniu zaimplementowano

Circle (center)

Triangle
specjalne narzedzie. Thickness sheet metal 2 Set Square
Po utworzeniu nowej konfiguraciji Gap Checkbox
oprogramowania nowe narzedzie, Checkbox e keyboard input
(Pole wyboru), dostepne jest z listy rozwijanej. Porosity

Min penetration sheet 2 Formula

Weld Bead penetration width 2 Line Free

Penetration sheet metal 2 T
Arc length
Leg length
Circle (radius)
AlS

Undercut2 | Checkbox

Aby ocenic¢ spoine, utwoérz jedno pole wyboru.

— Jesli pole wyboru nie jest zaznaczone, spoina jest nieprawidtowa — wynik jest
wys$wietlany na CZERWONO.

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

Zmienianie koloréw tekstu

W razie potrzeby, uzywajac Settings.exe w folderze instalacyjnym oprogramowania mozesz
zmieni¢ wyswietlany tekst, ktéry pojawia sie, gdy spoiny sa prawidtowe lub nieprawidtowe.

2{ActPene2) Corformity. Undercut2

0 f2 7 2 Conformi

] 0o 0 (ActPene2) Conformity (ActPene2) 2
0.20 CHK:OK 0.00 — n oK
0.00 CHK:NCK 0.00 — . mrqu ST T nnaﬁijﬂ"
0.00 0.00 0.00 OO X001 OB o C 7
0.00 0.00 0.00 S = . -
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11 Narzedzia pomiarowe

11.13 Wprowadzanie z klawiatury

Za pomocg klawiatury mozna wprowadzaé
wartosci liczbowe do tabeli pomiaréw. | Parallel

Line

1. W polu Enter extra measurements
number (Wprowadz numer
dodatkowych pomiaréw) wybierz opcje
Keyboard input (Wprowadzanie z Circle (center)
klawiatu ry) Triangle

Angle
Region (Area)

Circle (Diameter)

Thickness sheet metal 2 Set Square

Gap Checkbox
keyboard input
lJoining angle 2
Porosity
Min penetration sheet 2 EriE
Weld Bead penetration width 2 Line Free
PolyLi
Penetration sheet metal 2 olyLine
Arc length
Leg length
Circle (radius)
AlS

Undercut2 | keyboard input

2.  Mozna teraz wprowadza¢ wartoséci liczbowe podczas wykonywania pomiaru.

Uzyj kropki dziesietnej (.), a nie przecinka (,).

Part selection | Tweld v Weld bead selection| 14 Machine selection
i
™~ Throat MiniP1 g1 penel

Measurements

Min. 0.00/000 0.00/000 000/0.00 0.00/0.00 0.00/0.00 0.00/000
2 + - + /

Max.

(> Batch_number: Field2 :

11.14 Porowatosc
Za pomocg narzedzia do pomiaru Porosity (Porowato$¢) mozesz wykonac nastepujace
pomiary:
— % porowatosci spoiny (w %)
—  Area (Obszar) porowatoéci spoiny (W mm°)
—  Count (Liczenie), tj. liczba porowatosci w spoinie

— Max (Maks.), tj. wielko$¢ najwiekszego poru w spoinie (w mm)

Porosity ‘ Porosity V| Area v‘ Min. Diam. (um) 500

%
Area
Count
Max
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11 Narzedzia pomiarowe

Mozesz rowniez uzy¢ filtra rozmiaru, aby uwzgledni¢ tylko pory do okreslonego rozmiaru.

11.14.1 Pomiar porowatosci krok po kroku

r

Porosity

Draw a rectangle around the we

0 ar or
Manually lick to draw a region of int

e to indicate

Add Objects

original image

Manually (Recznie)

Wykonaj reczne korekty, aby wykry¢ caty Scieg spoiny, jesli kontrast miedzy spoing a
materiatem bazowym jest zbyt niski.

1. Narysuj kontur spoiny recznie.
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11 Narzedzia pomiarowe

2. Przyciski Delete (Usun) i Add (Dodaj)
umozliwiajg reczng regulacje wykrywania
$ciegu spoiny.

3.  Kliknij dwukrotnie, aby zamkna¢ wielokat.

Auto (Automatycznie)

Automatycznie wykrywa $cieg spoiny, jesli kontrast miedzy spoing a materiatem bazowym jest
dobry.

. Narysuj prostokat wokét Sciegu spoiny.

Threshold (Prég) — dobor porowatosci

1.  Kliknij przycisk Threshold (Prog).

Threshold

2. Recznie dostosuj suwak wykrywania,
aby pokolorowac¢ porowatosé na
zielono.

StructureExpert Weld-6/-12 51



11 Narzedzia pomiarowe

52

3. Po ustawieniu poziomow progéw kliknij
przycisk Validate (Potwierdz).

¥4

Korekty manualne — porowatosc¢

Menu Delete objects (Usun obiekty)

«  Zastosuj minimalny rozmiar filtra: Usun
wszystkie pory ponizej okreslonej
$rednicy zgodnie z ustawieniami
konfiguracji.

. Czyszczenie reczne: Kliknij ikone, a
nastepnie kliknij obiekt, ktory chcesz
usunag.

. Obszar: Usun wszystkie obiekty
znajdujace sie w obrysowanym obszarze.

Menu Add Objects (Dodaj obiekty)

. Wypetnij otwory: Wypetnij otwory we
wszystkich nieotwartych obiektach, jesli Add Objects
obiekt jest otwarty, otwor nie jest
wypetniony.
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. 3 punkty okrag/dowolna linia/wielokat: Aby recznie utworzy¢ obiekt (por) wewnatrz
obszaru $ciegu spoiny.

11.15 Formuta

Uzyj formuty, aby utworzy¢ nowy ,,pomiar”, ktéry jest wynikiem obliczert miedzy dwoma lub
kilkoma innymi pomiarami.

Przyktad:

Formula V| =calc(L1+L2+L 3+L4+L5)

Wiecej informacji na temat korzystania z formut znajduje sie w rozdziale Kryteria akceptacji z
formutami. Tworzenie czesci i spoin = 22.
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11.16 Linia dowolna

. Narysuj dowolna linie na obrazie, aby
zmierzy¢ dtugosc linii.

11.17 Linia tamana

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

2. Kliknij myszka, aby zmienic ksztatt linii.
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11 Narzedzia pomiarowe

11.18 Dtugos¢ tuku

Mozliwy jest pomiar dtugosci tuku.

1.  Kliknij 3 punkty, aby zdefiniowac tuk
okregu.

tuk jest rysowany po ustawieniu
ostatniego punktu.

2. W razie potrzeby przesun linie.

11.19 Szerokos¢ spoiny

Patrz Szerokosc¢ penetracji = 43.
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12 Pomiary $ciegu spoiny

11.20 Promien okregu

12

56

Pomiar promienia okregu jest pokazany wraz z
okregiem po pomiarze.

Pomiary sciegu spoiny

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

Dla wybranej czesci i sciegu spoiny wyswietlane sg tylko zdefiniowane wymiary.

1. Wybierz ikone Menu Pomiary $ciegu spoiny.

2. W polu Operator (Operator) wybierz operatora.

3. W polu Password (Hasto) wprowadz hasto.

Kolejnos¢ pomiaru
Z wyjatkiem szczegélnych przypadkdw, pomiary musza by¢ wykonane w logicznej kolejnosci:
L1, PS1
L2, PS2
LP1, LP2
Alfa i Beta...
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12 Pomiary $ciegu spoiny

12.1 Wtasciwosci rysunku

Zmiana koloru i grubosci kazdego narzedzia do

rysowania

1.  Kliknij prawym przyciskiem myszy nazwe narzedzia do
etykietowania pomiarow, na przyktad T2.

2.  Wyswietli sie okno Graphical properties (Wtasciwosci
grafiki).

0.00/0.00
7z - i

Zmiana rozmiaru etykiety i modyfikacja graficzna _

1. Przejdz do zaktadki Annotations (Adnotacje). .

2. Aby zmieni¢ czcionke, wybierz opcje Font (Czcionka) i
wprowadz zmiany.

Margins :

Justification :
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13 Pomiar krok po kroku

3. Aby zmieni¢ strzatke, wybierz opcje Arrow (Strzatka) i
wprowadz zmiany.

Annotations

4. Aby zmienic linie, wybierz opcje Line (Linia) i wprowadz
Zmiany' Annotations

Thickness : S

13 Pomiar krok po kroku

Upewnij sie, ze zostata wybrana poprawna konfiguracja:
«  Wybor czesci > 59
«  Wybor $ciegu spoiny > 59
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«  Wybierz urzadzenie = 60

»  Wybor typu pomiaru = 60(opcja)

. Przechwytywanie obrazu = 60

«  Ustawienia kamery i o$wietlenia = 61 (opcja)

. Rozmiar obrazu = 61

. Pomiar $ciegu spoiny za pomocg predefiniowanego szablonu = 61
. Informacje dodatkowe > 62

. Dodawanie komentarzy i pél wyboru = 62

. Dodawanie tekstu i strzatek = 62

. Dodaj wyniki pomiaru do obrazu = 64.

«  Zapisywanie wynikow = 66

Kolejno$é pomiaru

Z wyjatkiem szczegélnych przypadkdw, pomiary musza by¢ wykonane w logicznej kolejnosci:
L1, PS1

L2, PS2

LP1

LP2

Alfali?2

Grubo$c¢ spoiny itd.

Szczelina, podciecie itd.

13.1 Wybor czesci

»  Wybierz cze$¢ z menu rozwijanego.

Weld bead selection| Machine selection |

13.2 Wybor sciegu spoiny

«  Wybierz z menu rozwijanego $cieg spoiny, ktéry chcesz zmierzyc.

Weld bead selection| Machine selection |
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13 Pomiar krok po kroku

13.3 Wybierz urzadzenie

Wybdr stanowiska spawalniczego jest wazny dla $ledzenia danych.

1. Wybierz spawarke z menu rozwijanego.

Machine selection | Welding_Machinel V|

2. Jesli dostepnych jest kilka spawarek, mozna przypisa¢ urzadzenie do sciegu spoiny: Kliknij
menu rozwijane i wybierz odpowiednig nazwe urzadzenia.

Machine selection|

Welding Machinel
Welding Machine2

Welding Machine3

Welding Machine4

Wskazowka:
@ Mozesz zmieni¢ nazwe urzadzenie w konfiguracji.

Uwaga
l 0 Raport Excel moze prezentowac dane posortowane wedtug wybranej spawarki.

13.4 Wybor typu pomiaru

Wybér typu pomiaru jest wazny dla sledzenia danych.

1. Wybierz typ pomiaru z menu rozwijanego.

Machine select‘ion| V| Type| Shift 1 v

Rozne typy pomiaréw sa definiowane za pomoca ustawienia opisu ogélnego. Umozliwiajg one
sortowanie danych w zaleznosci od rodzaju (np. produkcja, rozwdj, audyt).

Uwaga
l c Raport Excel moze prezentowac dane posortowane wedtug wybranej spawarki.

13.5 Przechwytywanie obrazu

1. Kliknij Live On (Na zywo).

Spowoduje to aktywacje obrazu na zywo i udostepnienie ustawien kamery.

60 StructureExpert Weld-6/-12



13 Pomiar krok po kroku

2.  Kliknij Live image Off (Obraz na zywo wyt.), aby przechwyci¢ obraz.
3. Po przetaczeniu na opcje Live On (Na zywo) pojawi sie monit o zapisanie wynikow.

Po zapisaniu wynikéw tabela wynikdw zostanie wyczyszczona.

13.6 Ustawienia kamery i oswietlenia

»  Dostosuj ustawienia kamery lub swiatta, aby uzyskac czysty i wyrazny obraz $ciegu
spoiny.

A Warto$¢ powiekszenia obliczona na ekranie 23” przy
rozdzielczosci 1920*1080. Nalezy uwzglednic
tolerancje.

B Pole widzenia (mm lub
cale).

13.7 Rozmiar obrazu
Uzyj klawisza funkcyjnego F2, aby przetagcza¢ miedzy opcjami Fit to window (Dopasuj do
okna) a 100% resolution image (Obraz w rozdzielczosci 100%).

Oprogramowanie zapewnia megapikselowg rozdzielczos¢. Wiekszos$¢ ekrandéw PC/LCD nie
zapewnia parametréw wystarczajacych do wyswietlenia takiej rozdzielczosci.

Podczas korzystania z funkcji Fit to window (Dopasuj do okna) zalecamy korzystanie z pola
powiekszenia w celu uzyskania doktadniejszego pomiaru.

oprogramowania. Kliknij obraz i nacisnij F5.
Jesli zrobimy to po kliknieciu Save result (Zapisz wyniki), zapisany obraz

Uwaga
0 Uzyj klawisza funkcyjnego F5, aby zapisa¢ obraz poza folderem wynikéw tego
zostanie zapisany ze wszystkimi pomiarami scalonymi na tym obrazie.

13.8 Pomiar sciegu spoiny za pomoca predefiniowanego
szablonu

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

. Wyniki pomiaréw przedstawiono w tabeli

. Pomiary poza zakresem sa przedstawione w tabeli na czerwono

. Uzyj klawisza Shift, aby narysowac linie prostg
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13.9 Informacje dodatkowe
Administrator moze utworzy¢ maksymalnie 3 obszary informacji dodatkowych, ktére nalezy
uzupetnié, np.:
. Numer partii
«  Numer seryjny czesci
. Data produkgji
- itd.

Dla celow raportowanie te trzy pola sg bardzo wazne, jesli chcesz posortowac wyniki po procesie
pomiaru: na przyktad wedtug sortowania danych, utworzenia raportow, statystyk itd.

13.10 Dodawanie komentarzy i pol wyboru

Przed zapisaniem wynikéw mozna doda¢ komentarze dotyczace $ciegu spoiny.

Mozna réwniez uzy¢ pél wyboru
zdefiniowanych przez administratora, aby
scharakteryzowac warto$¢ domyslng sciegu

. . ¥ Merge drawings ¥ Merge measurements
spoiny:

. Porosities (Porowatosc)
«  Cracks (Pekniecia)
. itd.

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

13.11 Dodawanie tekstu i strzatek

W panelu po prawej stronie ekranu wyswietlana jest karta Camera (Kamera) oraz Annotations
(Adnotacje).

W kazdej chwili mozesz przeniesé, zmienic lub usunaé naktadke graficzna.
Przed dokonaniem adnotacji nalezy skonfigurowaé kolory i rozmiar czcionki.

1. Wybierz karte Annotations (Adnotacje).
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2. Aby skonfigurowac czcionki, strzatki i definicje linii, wybierz karte Font (Czcionka), karte
Arrow (Strzatka) i karte Line (Linia).

Annotations
Annotations

T |¢|

Pasition

Begin

osition and color

Color :
Margins: |2

Justification : 1344

Color :

~ Show borders Thickness :

@ Ajust borders

Strzatki
1. Aby wstawic strzatke, kliknij ikone strzatki.

2. Nastepnie kliknij obraz.

3. Aby zmienic¢ lub przesunaé strzatke, uzyj uchwytow.

Tekst
1. Aby wstawi¢ tekst, kliknij ikone tekstu. T | 7 |
Tekst zostanie umieszczony w polu tekstowym.

2. Aby umiescic pole tekstowe, kliknij obraz w zgdanym miejscu i przytrzymaj lewy przycisk
myszy, przesuwajagc mysz w celu narysowania prostokata.

3. Pozwolnieniu przycisku myszy mozesz wpisac tekst w miejscu migajacego kursora.
4. Aby przesunac pole tekstowe, zaznacz je i upusé w zadanym miejscu.

Aby zmieni¢ tekst, nacisnij klawisz Ctrl na klawiaturze i kliknij pole tekstowe.
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Funkcje te majg réwniez zastosowanie do etykiet pomiarowych na obrazach. Patrz takze Dodaj
wyniki pomiaru do obrazu = 64 Dotyczy to réwniez etykiet pomiaréw, ktorych rozmiar mozna
modyfikowad.

13.12 Dodaj wyniki pomiaru do obrazu
Mozesz recznie umiesci¢ na obrazie wybrany pomiar doktadnie tam, gdzie jest to wymagane.
Kliknij wynik pomiaru, a etykieta zostanie wys$wietlona na obrazie wraz z wynikiem pomiaru.
Kolor tekstu zalezy od kryteridow akceptacji (czerwony lub zielony).
Kolor tta zalezy od ogdlnego ustawienia.

1. Gdy przesuniesz kursor myszy nad sekcje wynikdw, zmieni sie on ze standardowego kursora
w zamknieta dtol. W tym momencie, klikajac odpowiednie pole pomiaru, mozesz odczytac
pomiar i jego nagtdwek umieszczone na obrazie.

Machine selel

a(Throat)

0.00/0.00 8.39/8.39

2. Dostosuj potozenie, przeciagajac i upuszczajac element.

3. Mozesz automatycznie dodac wszystkie pomiary do obrazu, klikajac przycisk Measurements

(Pomiary).
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4. Wszystkie etykiety pomiaréw sg pokazane na obrazie (domys$lng pozycijg jest pierwszy
klikniety punkt).

5. Mozesz automatycznie doda¢ wszystkie etykiety pomiaréw do obrazu, klikajac przycisk
Measurements (Pomiary).

Etykieta jest umieszczana tam, gdzie uzytkownik zaczyna rysowaé narzedzie (réwnolegle,

linia...).
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13.13 Zapisywanie wynikow

Po zakonczeniu pomiardéw zapisz wyniki pomiaréw. Dane bedg dostepne do wykorzystania w
celach statystycznych.

. Wybierz ikone Zapisz wyniki.

Przed zapisaniem wynikéw mozna wybrac¢ nastepujace opcje:

— Merge drawings (Scal rysunki)
— Merge measurements (Scal pomiary)
— Merge scale bar (Scal pasek skali)

— Merge construction lines and texts (Scal linie konstrukcyjne i teksty)

Merge drawings (Scal rysunki)

Wszystkie rysunki pomiarowe zostang scalone na obrazie.

Merge measurements (Scal pomiary)

Ford C344 MCA Wagon | Naht 3_2
SE 211 y

W lewym gornym rogu obrazu wyswietlana jest
tabela pomiardéw oraz nazwa czesci i nazwa
spoiny.
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14

Merge scale bar (Scal pasek skali)

Skala jest automatycznie scalana w lewym
dolnym rogu obrazu. Dtugosci paska skali i
wtasciwosci graficznych nie mozna
dostosowac

Scalanie linii konstrukcyjnych i tekstow

Podczas scalania pomiarow kazdy tytut pomiaru jest wyswietlany w tym samym kolorze co
kolor zdefiniowany dla rysunkéw. Dodatkowo wartosci pomiarowe zostang pokolorowane
zgodnie z kryteriami akceptacji:

Zielony: W zakresie

Czerwony: Poza zakresem

Pliki wynikow
Wszystkie wyniki pomiarow i obrazy sg zapisywane w dedykowanym folderze.
Dla kazdej konfiguracji oprogramowania tworzony jest folder wynikdéw zawierajacy:
- Ustawienia czesci
— Ustawienia $ciegu spoiny
— Pliki wynikow
— Obrazy
—itd.

Domyslnie foldery wynikow sa tworzone w folderze C:\Struers\StructureExpert Weld-6 lub
C:\Struers\StructureExpert Weld-12.

Jesli chcesz zmieni¢ domyslng $ciezke zapisu, zobacz Zatacznik 1: Zmiana sciezki zapisu w
sieci =110

Konfiguracja oprogramowania

Configuration : Ford MCA 18_01_2011.ini

Folder instalacyjny

cri 29/04/201310:5
Configurations 30/04/201316:3
Doc 29/04/201310:5
Ford MCA 18 01_2011

. Icones
log 29/04/201310:5
. plans 29/04/2013 1005
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Folder konfiguracji

Cordons
Rapports

| Results

J Stdrapports

Folder Cordons zawiera wszystkie ustawienia dla czesci i spoin.

Ford C344
. Ford C344 MCA Grand
Ford C344 MCA Wagon

Folder Results

Ford C344 MCA Wagon_Naht 3 1
Ford C344 MCA Wagon_Naht 3.2
Ford C344 MCA Wagon_Naht 3 3
Ford C344 MCA Wagon_Naht 4_1
Ford C344 MCA Wagon_Naht 4_2
Ford C344 MCA Wagon_Naht 4_3
Ford C344 MCA Wagon_Naht 32_1
Ford C344 MCA Wagon_Naht 32 2

|| Naht31
| ] Naht32
|| Naht3.3
|| Naht3.4
| | Naht3s
|| Maht£1
|| Mahts 2
| | Mahts2
|| Mahts 4
|| Maht&5
| | Maht51
|| Maht5.2
|| Maht5.3
| | Naht5_4
|| Maht5.5

@_] Ford C344 MCA Wagon_Naht 3_1.xls
@J Ford C344 MCA Wagon_Naht 3_2.xls
] Ford C344 MCA Wagon_Naht 3_3.xs
@__] Ford C344 MCA Wagon_Naht 4_1.xls
@_] Ford C344 MCA Wagon_Naht 4_2.xls
Eﬂ Ford C344 MCA Wagon_Naht 4_3.xls
B Ford C344 MCA Wagon_Naht 32_1.4s
@_] Ford C344 MCA Wagon_Naht 32_2.xs

Folder Results zawiera wszystkie wyniki pomiaréw i zdjecia.

— Dla kazdej spoiny tworzony jest folder, w ktorym zostang zapisane wszystkie obrazy.

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

Kazdy folder i plik jest identyfikowany w nastepujacy sposob: Nazwa czesci_nazwa spoiny

Uwaga

Reczne zmiany nie sg dozwolone w folderze obrazéw ani w plikach wynikéw
programu Excel. Btednie dokonane zmiany moga uniemozliwi¢ utworzenie raportu.

Aby uzyskac¢ dostep do zmian w plikach wynikéw, patrz DataView (opcja) = 88.

68
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15 Raporty

15.1 Generowanie raportu HTML

Uzyj tej funkcji, aby wydrukowaé wyniki do pliku HTML.
»  Aby uzyskac dostep do tej funkcji, kliknij ikone Wydrukuj Raport spoiny.

=

Szablon HTML jest staty i nie mozna go zmienic.

Jesli na komputerze dostepny jest generator PDF, raport mozna zapisac jako plik .PDF.

Zmiana logo w raporcie HTML

Aby dodac¢ wtasne logo do raportu HTML:
1. Przejdzdo ... \Welding\Reports\En\Xml\HTMLBead (En = folder jezyka).

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

15.2 Generowanie raportu w programie Excel

Uzyj tej funkcji, aby wydrukowac wyniki do pliku Excel.
1. Aby uzyskac dostep do tej funkcji, kliknij ikone Raport Excel.
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70

Autoryzacja makr programu Excel

Aby moc korzystaé z raportéw programu
Excel, nalezy zmieni¢ opcje programu Excel.

1. Wybierz File (Plik) > Options (Opcje) >
Trust Center (Centrum zaufania).

2.  Wybierz Trust Center Settings
(Ustawienia Centrum zaufania).

3. Wybierz Macro Settings (Ustawienia
makr).

4. Zaznacz pole wyboru Trust access to the
VBA project object model (Ufaj
dostepowi do modelu projektu obiektu
VBA).

Zmiana logo w raporcie Excel

Aby dodac¢ wtasne logo do raportu Excel:

Exeel Options

General

Language

Customize Ribbon

Add-ins

Quick Access Toolbar

Trust Center

‘Q‘ Help keep your documents safe and your computer secure and healthy,

Security & more

Visit Office.com to learn more about protecting your privacy and security.

Microsoft Trust Center

Microsoft Excel Trust Center

and privacy settings. These settings help keep your
mend that you do not change Trust Center Settings.

Trusted
Add-ins

ActiveX Settings

Macro Settings

Disable VBA macros without notification
Disgble VBA macros with notification
Disable VBA macros except digitally signed macros

O Enable VBA macros (not recommended; potentially dangerous code can run)

Macro Settings

ck Settings
Privacy Options

Form-based Sign-in

[ Enable Excel 4.0 macros when VBA macros are ena bled

Developer Macro Settings

Trust access o the VBA praject object model

\ Cancel |

1. Przejdz do C:\Struers\StructureExpert Weld\Welding\Reports\En\Xml\ExcelBead

(En = folder jezyka).
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2. Otworz plik Weld_bead_report_ BB Reports

tem plate‘ &5 Weld_bead_report_template

3. Kliknij prawym przyciskiem myszy logo A e @0 B 90 © 2y < vemseo.v 2 @ - 0 x
Struers, a nastepnie Wybiel’z Opcje File E Insert Page Layout Formulas Data Review View Automate Developer Add-ins Help Acrol

. L . b A= % B O
Change Picture (Zmien obraz), wybierz
This Device (To urzadzenie), a na koniec s -
, . magel o[ =, fr -~
otwdérz wtasne logo ze swojego o m( } L
komputera.
4. Zapisz ten nowy plik pod ta samg
nazwa, a nastepny raport bedzie z
wtasnym logo. i B teceincd
pe—— £ Reset Picture & Size
o &3 Change Picture > | B3 This Device.
gz BT From Mobile Device..
& T Bring te Front > | Bl From Stocklmages.
%E B3 Send to Back >| E@ From Online Sources.,
il @ Link 5| % Fromicons
Ez E2 view At Text.
Ez 11 size and Properties..
2 <% Format Picture..
: Feuill ' Feyil2  Feuil3 + P — »'
Ready B8 b Accessivilty: Unavatizble oy setting: B m -+ 7%

15.3 Generowanie raportu sciegu spoiny

Uzyj tej funkcji, aby wygenerowac raport $ciegu spoiny.

1. Aby uzyskac¢ dostep do tej funkcji, kliknij ikone Raport Excel.
E
2. Kliknij karte Weld bead (Scieg spoiny), aby wydrukowaé wyniki dotyczace aktywnego
$ciegu spoiny.
Funkcja ta wymaga programu Excel 2003 Professional Edition lub nowszego.
3. Wybierz szablon, ktérego chcesz uzyé.

4. Kliknij OK (OK).

Wszystkie wyniki sg automatycznie aktualizowane w wybranym szablonie.
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l¢ struel's Measurement report

General informations

Date 032018 11n32m: Machine

User Type

Part New _Part Weld beac T weld with triangle

Detailed informations Information T Value -
oP

Class
Design.
Mat. 1
Mat. 2
Width 1

Results ~ |Visual defects | »|  Value ~
Porosities

Type - |Min ~ MaXv Measure +
1 0f- 2,05
t2 0|- 3,84

a(throat) 143)-
higap} 0{2.00

minpenet of-

minpene2 0f-

b1 (penewth1 205(-
b2 {penawth?’ 304|-
fl({actpenel) 02|
f2{actpene?) 02|-

-1.000

15.4 Praca z programem Excel i szablonami raportow dotyczacych
sciegow spoiny

1. Uruchom program Excel.

Open XML ? X

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

(0 As a read-only workbook

©iUse the XML Source task pane;

2. Kliknij karte Developer (Deweloper), aby uzyskac dostep do zrédta XML.

3. W programie Excel wybierz pozycje File (Plik) > Option (Opcja) > Customize the ribbon
(Dostosuj wstazke) > Check Developer (Sprawdz Dewelopera).

4.  Kliknij zrodto.
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Mapowanie XML

1. Kliknij Add (Dodaj).

2. Przejdz do... \Welding\Reports\En\Xml\HTMLBead\data.xml, gdzie En oznacza folder
w jezyku angielskim.
Kliknij OK (OK).

4. Przeciagnij i upus¢ informacje XML z listy do arkusza kalkulacyjnego Excel, aby stworzy¢
zadany szablon.

@ Avtosoe @00) [ D+ T G- T Weldbead report templtexts - Compatiity Mode - SwedlothisPCv O Search @ - o .
(o o Bt s e (o) Do o F g T e S commers
BRSO % B &N [E5 o
o e e RetoeRefrences t o o oo ElVewCode | o= | @ xpumionpacks & Epon
Basic A\ Macro Secuity Add-ins Addins  ~ Mode [SlRunDislog | | &
Code Add-ins. Contrels L ok
vIE I v

A8 G o : r < H

" Struers Measurement report

.
XML Source vox

Y00 maps i this workbok:

WELDING_MESURES ap -

23 WELDING MESURES.

23 GENERAL

[ovtom =] sa st |
Ve wap o Swon

BB USEaA AR BEYSREBRLSERNNNEENNE

@ rostor mgpng 0.

G Feull | Feuiz  Feuld + i e >
Reasy EB Th Accessivilty. Unsvailsble Gospysengs B B = + + 5%
@ osere @0) B D+ & O © Weld besd rport templatats - Compatbity Mode - Swed iohsPCv | £ Search @ - o x
(o o o et e ) o e Do g 7 S comoms
BEHE— (08 B SN (5 2
= B G e s R . = 5] View Cod (2 Expansion Packs ) Export
Visual Macros B Use Relative| i Bcel  COM  lnsert Design ‘e | |Source| pansion Pac por
Basic A\ Macro Secuity Add-ins Add-ins v Mode [=l Run Dialog &
Coce sdains Contols o ~
o8 ™ ™) <
i =1 - : . s "
g XML Source v ox
2
:| |4 struers Weasurement repor e
2 WELDING_MESURES_Map -
s k —
z 2 WELDING_MESURES
H (i GENERAL
°  Siome
] =
3 | - Configuration
" | Plece
b g
] -
b agm
) 323 PIECE
1 (@ mesure
@@ checkbox
2t -3 commenT
@& Image.

&7 OPTIONCOMMENTS
27 MAGNIFICATON

To import data, se the Import XML Data butten on the List toolbar.
Options » | | 1ML Map...
Verity Map for Export.

BB 2E s LSR8 8YSREBRLSERNNNYNNRE

G Feuill | Feui2  Feuild + P »
Ready B8 T Accessiviity, Unsvaiabie (Gosphysetvngs B ——— = =%

@ Tistor mappina

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 wtasng nazwa.
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15.5 Generowanie raportu czesci
W oprogramowaniu zawarty jest kompletny generator raportéw czesci. Szablon zostat
zaprojektowany tak, aby spetniat wiekszo$¢ wymagan. Szablonu nie mozna zmienic.
Dostepne sa 2 szablony:
- Part_batch_number_report.xls

— Weld_report.xls

1. Aby uzyskac dostep do tej funkcji, kliknij ikone Raport Excel.

2.  Kliknij karte Part(Czesc), aby uzyskac dostep do tej funkgcji.
Funkcja ta wymaga programu Excel 2003 Professional Edition lub nowszego.
Wybierz szablon, ktérego chcesz uzyc.

4. Kliknij Execute (Wykonaj).

Dodatkowe szablony

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

. Part_batch_number_report_ActL.xls

«  Welds_report_ActL.xls

Dziatanie

Uwaga
G Do tworzenia niestandardowych raportéw wymagany jest modut Report
Generator (Generator raportéw).
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1. Wybierz zadanag czes¢ i filtry.

2. Kliknij OK (OK).

Selpction »

Part

MEATRETE

= ]
Startdate |18 x| | Petrary -] | w3 -

End dats 1 =] | Feraary -] [ 2 -

Type
& Mmessres
 Batch_ russber H izl
|- -
] =
l—
™ Save inpdf
I—

Raport podzielony jest na dwie sekcje (zaktadki):

Sekcja
pierwsza

Sekcja druga

Zestawienie wszystkich zmierzonych wartosci i pél wyboru

Obrazy wszystkich zmierzonych sciegdw spoiny wraz z pomiarami i
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komentarzami

/‘f' StI'IIBIS Measurement report
General informations
Date 25/07/2024 18h58m48s Machine
User admin Type
Part MNew_Part ‘Weld bead

informations | v | hd |

op I |

Type « |Min |~ Act Min| ~ |Act Max v[Max ~ |Measure - |Results ~ |Visual defec ~ Value -
1 I of - -
2 |-
a(throat) 424 - -
h{gap) o0|- - 2.00
minl 0j-
minpene2 0-
bl{penewthl) 8.76|-
b2{penewth2) &,05|-
f1 1.75|-
[f2(actpene) 02-

75



15 Raporty

15.6 Modyfikacja raportu sciegu spoiny

Nalezy pamietaé, ze ta sekcja nie dotyczy raportu czesci, ktéry zawiera kilka spoin.

1. W zaleznosci od wybranego jezyka otworz plik XLS w folderze jezyka: En dla jezyka
angielskiego, Sp dla hiszpanskiego, a Fr dla francuskiego.
Otworz "welds.xls" w \Welding\Reports\En\models.

Welding * Reports * En » models

£ Mame

|&] logo.bmp
@ monitorxls
BU=| Partaxls

@ weldsxls

2. Importuj obraz, ktory chcesz na pierwszej stronie.

& B g ] E F a H L I EL
I WELDING EVALUATION
| FART N
3 L
]
- Lamhgurabon
) a1 e b
H o 2 i &
1 o3 Irfa_f
L] wiig 4
I
1 Pty | il M=
1 Lt dahe
14 Dl e

L] T
7 e hine:

Uwaga
” Nie zmieniaj niczego innego w raporcie.
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Welding » Reports » Emn » models

a Mame

|=] lege.bmp

B4 meniterxls

-1] Partxls

welds.xls

EE welds_Part123.xls

Otworz raport.

Welding » Reports » Part

Fa
[} Mame

AppDatair

@_—."' Welds_report.xls

ustawieniach programu Excel).

ﬂ AutoSave (.Oﬂ) L] (& D = Bookl - Excel
File Home Insert  Page Layout Formulas Data Review View  Automate  Developer
fﬁa_] T‘;:— @Recmdl\da(m Q l{é} . E“! @ ElPerErtles @ |
—= =L FH Use Relative Ref © % i [ View Cod
Visual Macros se helative References Add-  Excel COM Insert Design ol View Code Source
Basic A\ Macro Security ins  Add-ins Add-ins - Made [Zl pun Dialog
Code Add-ins Controls
Al v fx
A B C D E F G H J
]
2
3
4
5
3
. ooy ge o . .
6. Kliknij Visual Basic (Visual Basic).

StructureExpert Weld-6/-12

"'L' Part_batch_number_reportxls

Help

=

i

.t

Acrobat

Expansion Packs

XML

Zapisz plik w tej samej $ciezce z nowg nazwg, na tym przyktadzie "welds_Part123.xls".

Przejdz do zaktadki Developer (Deweloper). (Upewnij sie, ze jest on aktywowany w

P search
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7.  Kliknij Module 1 (Modut 1).

ﬁ Microsoft Visual Basic pour Applications - [Modulel (Code]]
# Fichier Edition Affichage |Insertion Format Débogage Exécution Outils Compléments Fenétre 7
- ’ )
Projet - VBAProject X ||Générall V| |(Dé
(] E Public ConfigArchive As 5tring
mmjm[we*_mm} E'ubl:'?.c: OnPd.fRepo A= 3c.|olean
(/55 Mitrosoft Excal Ohjets Public pdfFile As String
i m Feuill (Fewll) E'ubl_‘_Lc: piece_As Scring
P QF&J“HF!UIZI Public OnlyWidthResult As Boolean
—_ n | Public MONITORING As Boolean
;,;;_v‘ Modules Public PrintMesBeads As Integer
‘&w Public PiecePath As String
Dim lstCordon() As String
Public TitleStrlotl As String
Public TitleStrlot2 As S5tring
Public TitleStrlot3 As String

8.  Kliknij Ctrl + F, aby wyszuka¢ ,welds.xls”.

UELEeTeVOLOMPONent “UigoelecTs = Trme
End Sub Rechercher L
Public Sub Perform Report ()
Dim newName As String Rechercher : |welds.xls v| [ suvant
Dans T
LogoRatio = -1# O Progédure en cours Sens : Tous ~ Annuler
Set macroBook = ThisWorkboo -
If MONITORING = True Then @® Module en cours [ Mot entier s
piece = monitor| (O)Projeten cours [[]Respecter Ia cagse B w“'.
End If Texte sélectionné (] Critéres spéciaux Aide
"Open Model worksheet
path = ThisWorkbook.Path
Model pathLang & "\models\Welds.xls"

9. Zmien nazwe pliku ,Welds.xls” na nazwe zdefiniowang wczesniej.

UTATLE VAL UMIITA Y ML T AT .

End Sub Rechercher X L
Public Sub Perfozm_Report:()

Dim newName As String Rechercher: | welds.xds v| ST

Dans r

LogoRatio = -1% @ Sens : Tous ~ Annuler

Set macroBook = ThisWorkboo - )

If MONITORING = True Then (® Module en cours [CJwot entier ke

piece = monitor OProietmcours E]Respecterlacagse L
End If Texte sélectionné [ Critéres spécaux Aide

'Open Model worksheet

path ThisWorkbook.Path

10. Zamknij okno Visual Basic (Visual Basic).
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11. Zapisz plik Excel pod nowa nazwa, np. ,,Welds_report_Part123.xls”.

ﬂ Ervegistrer sous *
- w O5{C) » Seruess ¢ Strochsebspet Weld-3 3291 » Welding » Reportz » Pant w Rechencher dans : Par
Organiser = Howesu dostier =i [#]
Cz ~ Bz - Bliccifd e Fipe Tailla
be M Part_batch_numbsse_repoitxle o Feulle de caloul 5K0
fn B| Welds_reportacks 0502021 0% Feulle de calcul 116 Ko
Evoluti
Fr
Genesy
Hui
R
e
Hon_Le ¥

Hom de fichier | | Welds, report Pant1zdals
Frpe: | Clagiius Exéal 97 - 2003 ["aki)

foggeurs: Your Urer Bame Mick: clis:  Agcater un mot-clé Tibre :  Mjoubes un titne
[l Enregistrer les

ministun

& Magpoer les dossiers

12. Nowy raport jest teraz dostepny w interfejsie oprogramowania.

Report

*
Weldbead Part  Display report
Spedific report
Selected template
Welds_report_Part123.xds

Template list

Part_batch_number_report.xis

J'Idds port.xds

13. Uruchom raport jak zwykle.
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15.7 Wyswietlanie raportu czesci

1. Aby uzyskac dostep do tej funkcji, kliknij ikone Raport Excel.

2. Kliknij Display report (Wyswietl raport), aby uzyskac dostep do tej funkcji.

Aby wyswietli¢ poszczegdlne raporty, mozesz je posortowac wedtug Date (Data), Type (Typ),
Part (Czesc) i Machine (Urzadzenie).

Kliknij Reports list (Lista raportow), aby wybrac raport.

4. Kliknij Open report (Otworz raport).

Report % AB C D E F G H 1 1L
£ I struem WELDING EVALUATION
I PART N°* newpiece
Configuration Welding_config
Cordon Weld1 Material 1
Operation Material 2
Type Part_class Infal
- ) Filters | Other filters
|:| b | Start date 08-Apr-21 Comment_0
3 End date 06-Apr-21
Reports list L
[ reet H pe a
| Machine Al

15.8 Monitorowanie i sledzenie procesu

Monitorowanie i sledzenie procesoéw jest funkcjg opcjonalna.

Uzyj tej opcji, aby $ledzi¢ postep pomiardw na jednym lub kilku sciegach spoiny w okreslonym
czasie.

1. Aby uzyskac¢ dostep do tej funkcji, kliknij ikone Monitorowanie.

Mozna uzy¢ wszystkich filtréw do sortowania wynikdw.
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Measure

Wybhor czesci @ Weid bead

1. W polu Part selection (Wybor czesci) 2
wybierz czes¢, ktorg chcesz
monitorowad.

2. Wybierz $ciegi spoiny i pomiary $ciegdéw
spoiny.

3. Kliknij Apply filters (Zastosu;j filtry)

Apply filters

Wybér daty

1. Wybierz okres, ktéry chcesz wyswietli¢
w polach Start date (Data rozpoczecia) i
End date (Data zakonczenia).

Measure

L1 11 1] [ RSk

2. Kliknij Apply filters (Zastosuj filtry).

.
B
v t2
—
e
[ ]
]
[ ]
]
]
]
]
]
— P
o
— e

Wybor filtra
1.  Wybierz filtry, ktorych chcesz uzyc.

— Machine (Urzadzenie)

- Type (Typ)

- Conformity (Zgodnos¢)

— Number of cycles (Liczba cykli)

— Ref. product (Ref. produkt)

— Equipment (Sprzet)

— Visual defects (Widoczne defekty)
2. Kliknij Apply filters (Zastosuj filtry).

Apply filters

Po przetworzeniu danych (moze to zaja¢ dtuzszy czas, jesli jest duzo danych do
przetworzenia), wyswietlane sg wykresy ewolucji i wartosci statystyczne.
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Patssectn  [Cartote mutdei v

Start cate. End date User 4 weldbead
[ 1 aver 2018 O] [na s me 21 [ a v] [ 1paier couche Partrepart
oot
achoe T Conforn
Iy b, Moritoring report
[m 9 [ 9 [
amtre ce cyées Ref orodat e
] Visual defects Exportdat
[ Souffure:
(L porosné Save statistics
Reset N
1 Palier Gauche
e 03
e 3
i dam
W value =

Hes

S Dev 007 e 003
5% Confinter: 95% Confinterv: 0008
o o

o o Ofttopic. b Offtopic.
ok ok Ofttopic. ok Offtopic

505
st Y 2 T sun ooz
orv.0.004 iter torv,
& oftspie o Offtepic cp Ofttspic cp topic
Cpr afttopic. Cpk Ofttopic Cpx Ofttopic. Cpk Offtopic

Informacje statystyczne

D E

B largeur_cordon

Bl Spec. Min : Formula

Spec. Max _
Min value 10,480

[ — Max value : 1,085
Mean :0.554
Std Dev :0.073
98% Conf Interv: 0.007

B =—— Cp : Offtopic
Cpk : Dfftopic

A n=134

A Liczba przefiltrowanych pomiaréw . .

. L. D Nazwa sciegu spoiny

B Zdefiniowana wartos¢ minimalna o .
(jesli jest ustawiona) E Zdefiniowana wartos¢ maksymalna

. L (jesli jest ustawiona)
C Ewolucja pomiaréw

Wartosé Opis

Spec. Min (Spec. Min.) Zdefiniowana warto$¢ minimalna (jesli jest ustawiona)
Spec. Max (Spec. Maks.) Zdefiniowana warto$¢ maksymalna (jesli jest ustawiona)
Min value (Wartos¢ min.) Minimalna warto$¢ zmierzona

Max value (Warto$é maks.) Maksymalna warto$¢ zmierzona
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Wartosé

Opis

Mean (Srednia)

Wartoé¢ érednia

Std Dev (Odch. stand.)

Odchylenie standardowe

95% Conf Interv. (95%
Przedz. ufn.)

95% przedziat ufnosci

Cp (Cp) Wartosc¢ Cp

Cpk (Cpk) Wartos¢ Cpk

CpU (CpL) Wartos¢ Cpu (jesli zdefiniowana jest tylko warto$¢ maksymalna)
CpL (Cpl) Wartosc¢ Cpl (jesli zdefiniowana jest tylko warto$¢ minimalna)

Formula (Formuta)

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

Off topic (Poza tematem)

Nie mozna obliczy¢ wartoéci. Dla Cp i Cpk wartosci nie mogg by¢
obliczone, jesli dla wartosci Min. i Maks. stosowane sg formuty.

15.9 Zapisywanie wynikow i raportow

Tworzenie kompletnego raportu czesci

1. Aby utworzy¢ petny raport dotyczacy czesci ze wszystkimi filtrowanymi danymi, kliknij
opcje Part report (Raport czesci).
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Excel

Part report

Monitoring report

Export data

Save statistics
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84

Repor: I} x
Part
Specific repart
Sel=cted template
Template list
Part_batch_number_report.xls
Part_batch_number_report_ActL.xls
Welds_report. xls
Wslds_report_ActL.xls
/ Measurements Report Date
// Strue‘s N° 05/03/2018
ki Type of measurements
Par.: artouche soudée E User kj
Machine identification:
Batch number :
Visual o cirin
b
=
IVe;ded : E E E‘
il 2 B e g 8|2
2818 E 8| 9
& % E B g B 55
B gel
Eiglimdie =52
Jasque D (0] o
o] o
o] ]
o o
o o
- o o
o o
- o] o
Ol o
= o o
Lz X X
o o
o o
[ o] o
o o o
o] o
o o
T o o
o o
o o
o o
» . o o
o o
o] o
o o
o o
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Tworzenie kompletnego raportu monitorowania

1. Aby utworzy¢ petny raport monitorowania ze wszystkimi filtrowanymi danymi, kliknij
opcje Monitoring report (Raport monitorowania).

StructureExpert Weld-6/-12

Excel

Part report

Monitoring report

Export data

Save statistics

MONITORING
FART Cartouche soudée EC
From
Cordon 2 Palier Droit Machine Wigual defects:
Infol 1 Conformity
Info2 reazazaazazd User
Info3 " Type
Infod K3 Eatch number
Infof b1
Infof b1
Measure t2_ep_palier Meazure B_largeur_cordon
———— Vi
N T e w s o YU
V' /‘ll L 7 fr"\"’!‘l"‘hff\' P'é( ey T\

it ek At i

n 12 n 13z
Spec. Mas _ Spec. Mas _
Spec. Min - Spes. Min Formuia
i ualue 0533 Minuslue [
M value 087 M walue 1033
Mean o721 Mean 0262
Sty 0043 ey 056
35 Can, Inery 004 952 Cant. ntery 0005
cp Oif topic cp Ot topic
ok O tepic Cpk. Off tepic
ez b_Targeur_pene Meazue T pene
S AL A1
el YN egety UL g e
. ey i |‘|\lf‘|r\ﬁ-1]v|

n 152 n 132
Spes. Mas _ Spec. Mas _
Spec. Min 032 Spec. Min 032
i ualue 0325 Minuslue 0365
FMa valuz 505 M value 0715
Mean 0425 Mean 0503

10w 0032 tDeu 0,054
35 Con. Inter 0003 353 Cont. Intery 0005

o Oif tepic P Off tepic
ok i tepic Cpk. Off tepic
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Eksport danych
1. Aby wyeksportowac surowe dane jako pliki .csv, kliknij Export data (Eksportuj dane).

Excel
Part report

Monitoring report

Export data

Save statistics

Wszystkie obrazy sg zapisywane w osobnych folderach.

Cartouche soudée EC_1 Palier Gauche /2018 12:11
Cartouche soudée EC_2 Palier Droit 05/03/2018 1211
Cartouche soudée EC_3 Flasque Gauche /0372018 12:11
Cartouche soudée EC_4 Flasque Droit 05/03/2018 1211
.: Cartouche soudée [C_1 Palier Gauche.csw 05/03/2018 1211
Cartouche soudée EC_2 Palier Droit.csv 05/03/2018 1211
- Cartouche soudée EC_3 Flasque Gauche.csv 05/03/2018 12:11
Cartouche soudée EC_4 Flasque Droit.csv 0372018 1211
| Cartouche EC Cartouche soudée EC_ All Mes.csv 05/03/2018 12:11

Dla kazdej wybranej spoiny tworzony jest plik .csv.

" o
Cobn  Wol  Wer  bis) bl WS Wb i
TPalen G 1 2zEm b a 5 5 1

El Henses 11 1 Tesw  Gae  Msha  Bea  MeF MoR2 eyl Let  Paoel  Feed  appadenfacEiwgessbiwpeasSpens L] Uredl Ubed  Soutlas Possrd Miches  Cormens image
c o [} a o (] o [ (] (] (] (] [ 0 0 QemOME0E 0% [ o 0
Gt OpaVewDe Mok Vew  Tws e - - E - = e - 3 - - : 5 5 5 m = o
- 3 0 a 0 i o u o o o o u our aors  om  osm o o o o 0 ket [ar—— T
= 3 0 o (] o o [ o [l 1 o [} oars LTIt [ o a ] 0 Kagler2
- 3 o o o o 0 o o 0 o o o oo aomm 0 0an o o o o 0 Kgier3
W 3 o o o e o 0 o 0 o o o oursz aoEn  oars s o o o o 0 kplerd
Pl 3 [l ] (] e o [ [ [l o o 0 ooz oom  oex s [ 0 o ] @ aghrd
1 3 o o ] o o o o o o o o oo aom  0Fe 0%y o o o o Keplod
Pt 3 o a o 0 o o 7] ] o o oama a0 ois  oss o o o a 0 kaplard
[l 3 ] (] (] (] o 0 — @ o () ooesE oot o oss 0 0 [l (] 0 aghrd
u 3 o o 5 o 0 o I 0 o o o ougn oo 0Fs  oew o I ] o 0 Koglect
" 3 0 o 0 0 o o o o o o o e oms om0 0 0 0 ] 0 Kaplerd
Pl 3 (] (] (] (] o 0 ] (] o o 0 007 oosm  oa  osm 0 [ [} (] 0 kagh3
- b o o ] ] 0 o o ] o o o e oome  0ME o o o ] o Fapler1
- h 0 a ] o o 0 o o o o o aomm  ar  ouwm o o o a 0 kpier?
- 4 ] o ] (] o [ o 0 o o 0 oo Goms o osE 0 0 ] (] O ka3
- Pt o o o o 0 o o ] o o I vazn GOm0 pon o o 1 o 0 Kapier 1
= s o o 0 e o 0 o o ] o o oam aoss om0 o o 0 o 0 kpler?
- 5 0 (] ] (] o 0 [ (] o o (] 007 Gnss 038 08 [ o [} ] 0 kagh3
w s o o ° © 0 o o 1 o o v v Pt R o o 0 o Fapler 4
4 a o a o 0 o o o o o o o oam aoms  oum oS o o o a 0 Kaphee?
" fl ] (] ] (] o 0 0 [l o o 0 oame o0EM  0eE  04m 0 o ] ] 0 kaghr3
u I 0 o o ® 0 o o o o o I e oom  ows 0% o o o o 0 Fagier1
W s o a 0 ® o o o o ] o 0 aome  owy  ose o 0 0 o 0 Kagiac)
' ) o (] ] (] o 0 ] 0 o o 0 oanr oosE  oes  osn 0 0 ] (] 0 kagh2
u b 0 [l ° 1 0 [ o ] o o [ oo om0 05w 0 0 ] [l 0 Fasiend
[l 3 0 (] ] o o [ o 0 o o o oams ooms  oaz [ o ] o 0 Kaplard
] a 0 o ] o 0 0 o ] o o 0 Q00 e 0es 0 o ] o 0 Kegied
- a 0 ] ° ] o u o ] ] o u vt oo ez 056 u v 0 [l 0 Kt
- 5 0 ] ] o o o (] (] ] o [ aosE  0aB o o ] ] 0 Kaplard
- 4 o o ] o 0 o o ] o o 0 a7 Goses o o 0 o 0 o 0 Kaphect
-~ 3 0 0 ° © o [ o 0 o o o o oore  om  on [ v 0 (] Koot
N n o o ] (] o [ (] (] o o [ oags o ome o [ [ ] o 0 Kapler]
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Dla wszystkich wybranych spoin tworzony jest catosciowy plik .csv.

Sdme sy 208
M

Pty

i iy

]

v -

T N

o —

Cormanct

Gt
Ctomey e OwatvewOu Mok aw  Tme  Tme N 15 hew G Am  Gws et WPl Lel s Pl st ansuceiEmgne Saine Gbed Lew? Gbred  Swihee Pome Washes
- H R S A B A CASR AR RN AN SRR Ak ' ) Gom oFA 0 U, G i
x 3 ¢ o o s o 6 o o 6 u 0  vim vom o oum L S S
*  m 3 ¢ o o ¢ o g o o 9 o o um o  om o [ B S
o 3 o o o 6 o o o o @ 0 o wm o0m st v 0 0 o
- 3 L N S S S S S o paw [ RS
L 3 ¢ o o o o o o o o o o nore oom 0863 A TR
™ W 3 6 o o 4 o 6 6 8 6 o 0  doms 007 0em  oem F T R S
o 3 6 0 6 4 o 6 o 8 6 8 0  tows 0o 0w oan S S S
& b @ o 8 8 o o o & o o o  soem vams  oms  oum 5 o o«
x W 3 o o 9 ¢ o 9 9o ©o ¢ o o  vom oW om o L T S
* M H o o 6 6 & o & ©o & 0 o  vom 00sT o0&t o0 0 0
o i o o o s s o o e o o o  wom o ous  oum [ R
o p © o o o o e o & o o o  woms cosm e oum F R S
o m p 6 o o 6 o 6 o 8 6 8 o  ioms 8 o gse E R TR S
¢ —r b SN SN R S S SN J—_—_— 0oxT ows o N N— S—
Y s 6 v o o o o o o 0 0 0  uom comn  om s o0 0 o
xm H ¢ & o 9 o 9 o o o @ o  vom vomm  om o A B
> W H ¢ 8 6 e o 6 o e 4 @ o  wim Goss o oss R S
o w . © o o 8 o o o o o o o w0 = oaw o 5 0 o o
*x o © o o o o @ o o @ o o  wm 0oms  owm  oum v 0 0 o
(- & ER SN S S S S — S —_— 00w owe  osm R —
- s o 0 o 0 o o o o o o 0 oo 00t oam s o0 0 0
.k 3 o o o 9 o o o o o o o uom 00ms  0a o o0 0 0
x W H ¢ 8 o 6 o ¢ o o 4 @ o wim 0o 0a  oiw F A S
) H ¢ v & 6 o 6 o e @ & o  soms Goms  osz s R S
oW s @ o o 8 s © o o o o o woms Does  owm  oum » o o o
R s @ o o s o @ o o o o o  womr tomr ez osm F T TR
- — s R SN S S IS S— S S—_—_— Doms oem o R R —
L ) o o 6 o o o o o o o o  oor 0086 ows s o0 0 0
* i ¢ o o 0 0 o o 8 ¢ 8 0 v o0s  0m o F R
x W n ¢ o o 6 o o 6 o o o 0  udem G oim s [
A ® © w8 s o o o o & © o  wosm vose  oaw  oum R S
= n © o o s o & o o o o o  uo i oam  os » o 0 o
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Zapisywanie statystyk
1. Aby zapisac statystyki jako plik .xml, kliknij Save statistics (Zapisz statystyki).

Ewcel

Part report

Monitoring report

Export data

Save statistics

<Measures Name'

Spec. Min : Formula o134

<weldname>1 Palisz Gauche</weldnanme>

Spec. Max i <Spectaxs0.000</ Speckiax>

<Speciin»_</SpecMin>

Min value ;D460 <Spechctiimss-1</Spechctilax>

<SpecActMin>-1</SpecActMin>

Max value :1.065 Hino0.2024/10ine

<Max>0.840</Max>

Mean - 0.864 <Mean>0.737</Mzan>

<stdev>0.059</stdev>

Std D'E1|' 2 ﬂlﬂl—fa <icon£>0.005</icont>

<cprOff topic</cp>

95% ConfIntens. 0.007 SRont topiag k>

t2_ep palier" curve

"1 Paligs Gauche t2

- </Measures>
'E'p : DﬁtDplL’: ai::ii;:ingim ='B_largeur cordon" curve="1 Pglisxr Gauche
Cpk : Offtopic e e

<SpecMin>_</SpecMin>
<SpechctMax>-1</SpechctMax>
<SpecActMin>-1</SpecActMin>
<Min>0.460</1in>
<Max>1.065</Max>
<Mean>0.864</Mean>
<stdev>0.073</stdev>
<iconf>0.007</icont>
<cp>0ff topic</cp>
<cpk>Off topia</cpk>
f</Measures>
<Measures Nams:
[P

b_largeur pene” curve="1 Palisr Gauche b
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16 DataView (opcja)

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

«  Przegladanie i filtrowanie danych historycznych wedtug daty, czesci, uzytkownika lub
poziomu zgodnosci (OK/NOK)

. Usuwanie danych historycznych (okreslonego wiersza)
. Ponowne wykonanie pomiaru na juz zapisanych obrazach

. Zastgpienie starego pomiaru ponownie wykonanym pomiarem

Zarzadzanie operatorami

Aby moc uzyskac dostep do wszystkich funkcji ,przeglad danych”, operator musi mie¢ dostep do
modyfikacji plikdw wynikow.

Prawa dostepu operatoréw mozna zmieni¢ w zaktadce Administracja.

B " Change password X

Name
Enter password
New password

Confirm new password

~ User have permission to change the results

Cancel

88 StructureExpert Weld-6/-12



16 DataView (opcja)

Okno DataView

»  Aby uzyska¢ dostep do okna DataView, kliknij ikone DataView.

Klucze sortowania

User : admin Date : 25/07/2024 17:32:58 Configuration : CAN.ini

Start date
jeudi 25 juilet 2024 B~
Machine

All v

LOT

B Visual defects

StructureExpert Weld-6/-12

End date

jeudi 25 juilet 2024 B~
Type

Al

NPsérie

1

All

Conformity
All

date_j_m_a

I

Apply Filters

89
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. ’ .

Wybor czesci i $ciegu spoiny

Weld bead :

Part name :

cadre_moduleSR
CAN_duplicate
CAN_ type

Tabela wynikow filtrowania danych

REREEREN .

Ll

Measurements raport/ Print proviews [ Pt

StructureExpert Weld /f stI'I,IEI'S
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16.1

DataView funkcje

Verify (Weryfikacja)

Zataduj ponownie obraz RAW (z pomiarem), ktory zostat zapisany w dniu pomiaru, a nastepnie
wykonaj ponownie pomiar.

Verify (Wer) jest aktywna tylko wtedy, gdy istnieje obraz RAW. Jesli obraz RAW nie istnieje,
przycisk pozostaje nieaktywny.

Delete (Usun)

Kasowanie aktywnej linii pomiarowej po potwierdzeniu przez operatora.

Excel report (Raport Excel)

Utwérz raport w pliku programu Excel z aktywnej linii pomiarowej.

Reset (Resetuj)

Resetowanie wyboru (czes¢, spoina,....).

Weryfikacja pomiaru za pomoca widoku danych

Po kliknieciu przycisku Verify (Weryfikacja) obraz RAW jest automatycznie tadowany w
zaktadce Video Live (Na zywo).

. Nazwa czeéci i nazwa spoiny s tadowane automatycznie i nie mozna ich zmienic.

. Wybér urzadzenia, typ i numer partii sg rowniez tadowane automatycznie i mozna je

zmienic.

«  tadowana jest prawidtowa kalibracja.

«  Wyswietlane sa pierwotne linie pomiarowe.
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16 DataView (opcja)

Ponowne wykonanie pomiaru

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

Zapisywanie starego pomiaru

Jesli klikniesz Zapisz wyniki, nowy pomiar zastgpi stary pomiar w globalnych plikach wynikow
programu Excel z pierwotng data.

Odrzucanie nowych wynikow

Jesli nie chcesz zapisa¢ nowych wynikdw, kliknij ikone Wstecz i kliknij Yes (Tak).

QA

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

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

Kosz danych znajduje sie w folderze .../Configuration name/Results/Backup

» u - " . ' w n . s " v m n u " u n N . " v
Deeted by Record : p=i 14 September am pLL P a1 B 000 B.oo 0.00 o0 0 01y oo 000 L %
Replaced by Fecord ¢ 37 14 sSeptember o wmsem 000 oo 0 033 000 0. a0 om om 00 am 0
Deteted by Fecord: 27 14 Seprember 2m1 whim ags 136 546 oo .00 0 020 o oo a00 0.8 26
Rephacad by Fcord : 7 14 Septamber 2011 Whim 000 0 00 334 200 0.0 000 [ [T 00 200 000
Replaced by Seo Record : 7 14 September 2011 welzm 539 23 228 B om .0 030 o om 00 L1z 039
Replaced by Seb Record : =57 14 September 011 10m02m 619 138 0.00 000 0.00 L a3 o o0 000 1.52 0

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

» WETES™ AVRIL » CONFIGL b Results » backup - [ 4| [ Rachercherda
Igeravec v Graver Nouveau dossier

Nom ° Modifiéle T Taille

dataTrash 14/09/2011 10:28 Feuille Microsoft E... 1Ko
4| PARTI_1_ 257 2011 _10h02ml4s 14,/09/2011 10:02 Paramétres de co... 1Ko
|| PARTL_1_ 257 2011 _10h02m14s 14,/09/2011 10:02 Image IPEG 289 Ko
4 | PARTL_1_ 257 2011 _10h02m35s 14/09/2011 10:02 Paramétres de co... 1Ko
|i=| PART1_1_ 257_2011_10h02m36s 14/09/2011 10:02 Image IPEG 290 Ko
4| PARTL_2_ 257 2011 10h27ml5s 14/09/201110:27 Paramétres de co... 1Ko
[&=| PARTL_ 2_ 257 2011 _10h27miSs 14/09/2011 10:27 Image JPEG 229 Ko
4 PART1_2_ 257 2011 _10h27m49s 14,/09/2011 10:27 Paramétres de co... 1Ke
| PARTL_2_ 257 2011 10h27mdds 14/09/2011 10:27 Image JPEG 229 Ko
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17 Report Generator (opcja)

17

171

StructureExpert Weld

e Do you want to guit without saving 7

Yes Mo

Drukowanie raportu w module DataView

Aby wydrukowac raport w module DataView nalezy wybrac jedna z dwdch opcji:

1.  Kliknij Print (Drukuj) u géry raportu.

Measurements report / Print previews| Print |

2. Lub kliknij Excel report (Raport Excel), aby wygenerowac raport w pliku Excel.

Delete

Excel report

Report Generator (opcja)
Opis ogolny

Wymagania

. Uktad raportu utworzony przy uzyciu najnowszej wersji programu Excel.
. Uktad raportu zapisany w formacie .XLS (nie .XLSX i nie .XLSM).

. Excel 2007 lub nowszy.

Cel

Unikaj uzywania makr programu Excel do tworzenia ztozonych raportéw w oprogramowaniu
StructureExpert Weld.
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17 Report Generator (opcja)

W wiekszosci przypadkow raporty czesci sktadajg sie z ,,blokow” (obraz, wyniki, min., maks.,
komentarze...) dla kazdej spoiny.

Bloki te sg duplikowane w celu uwzglednienia wszystkich spoin czesci w raporcie.

Typowe przyktady

Blok moze by¢ réwniez linia:

- S
] =2
S £, o
w o=
E‘ =y g 28 E
EE R R R AR~ =255
UaN01CAT 0 [
y0002C46 0 I
NDOO3CE 0] o
NO0DACT 0 o

wOmIC WD003CE
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17 Report Generator (opcja)

17.1.1 Przygotowywanie uktadu raportu

Wskazowka:
@ Radzimy zmniejszy¢ szerokosc¢ i wysokosé komérek. Zapewni to wieksza

elastycznos$c w projektowaniu uktadu Excel.

Uktad mozna zaprojektowaé na 1 lub 2 zaktadkach programu Excel (lub wiecej).
«  Uktad musi zmiesci¢ sie na stronie A4,

. Upewnij sie, ze pierwsza strona uktadu jest w catosci wydrukowana na stronie A4 za
pomocg drukarki domyslnej (dostosuj arkusz do 1 strony).

Uwaga
a Uktad raportu dotyczy tylko pierwszej strony. Jesli wymagane jest wiecej stron,
modut automatycznie duplikuje uktad pierwszej strony.

Dla obrazéw

«  Wymiar jest definiowany przez liczbe kolumn, a obraz zawsze bedzie miat wspdtczynnik
4/5. Upewnij sie, ze przestrzegasz tego wspoétczynnika.

W StructureExpert Weldupewnij sie, ze konfiguracja jest ostateczna lub prawie
ostateczna. Na przyktad, jesli zmienisz nazwe pomiaru, bedziesz musiat zmodyfikowac
swoj szablon raportu StructureExpert Weld.

17.2 Zasada ogolna i terminy ogolne

Report Layout Report Template

Data Links o = Values / Images

Measurement
Report

Report Template

17.3 Tworzenie szablonu raportu

Wybierz/otwoérz swoj uktad
Jesli zakupiono modut StructureExpert Weld Report Generator:
1. Przejdz do Admin (Admin)/General description (Opis ogdlny).

2. Nadole strony wybierz pozycje Excel Template Report Generator (Generator szablondw
raportow Excel).
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96

3.  Kliknij Create Report (Utworz raport).

Excel Template Report Generator

Claravision_template.xls Crzate report

Modify Report
Delete Report

4. Znajdz uktad raportu w Windows Eksplorator plikow.
5. Kliknij Open (Otwérz).

Twoj uktad programu Excel jest teraz otwarty i masz dostep do niestandardowych funkciji
programu Excel.

Dodaj tacza danych

Nowe menu Excel: Add-ins (Dodatki)

[} change Layout |_] Original Image [E Measured Image [ Add Plan [ Weld Range [ Save Template

Dzieki nowemu menu uzyskujesz dostep do wstawiania obrazoéw, tj. Measured image (Zmierzony
obraz) i Original image (Oryginalny obraz) (jesli posiadasz opcjonalny modut DataView, patrz
DataView (opcja) = 88).

Inne opcje zostang opisane pozniej.

Nowe opcje po kliknieciu prawym przyciskiem myszy

Part name
Bead name
Part name
Aai »
Main Infos Bead name
Comment/Batch » Main Infos 4 QOperation  »
Machines Comment/Batch » Part_class 4
Types Machines Designation » Title
Types
Checks y Material 1 » Data
Checks 4
Users Material 2 »
Users
Infol 4
4
Results Results b
. Info2 >
Conformity Conformity

Klikajgc prawym przyciskiem myszy uzyskujesz dostep do wszystkich informacji o konfiguracji
StructureExpert Weld (nazwa czesci, nazwa spoiny, wolne pola, nazwa pomiaru, warto$¢ pomiaru,
Min, Max itd...).

tqczenie informacji o StructureExpert Weld w uktadzie programu Excel
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17 Report Generator (opcja)

Uwaga
0 Ta potaczenie dotyczy tylko pierwszego bloku raportu.

] [[ovimis oo
|

L
—

P1 P1
e Only merge data in the i
P2 first block, no need to Kép helye P2
L2 do it in the following L2
EDL blocks EDL
can1__cr I a1 ok Ja o
2 |Gap | a2 |Gap b f
,,,,, T o | |
P1 P1 1
15 Lp1 1y1
Kép helye 2 Kép helye 2 Kép helye 2
Lp: p2 1p2
[EDL [EDL EDL
Cni Joo | E CZa| A | = R i
2 Jow | [ e Jow | B w2 fow |
vavmmml H Evumm‘ | Vlnalnam:“ | :::::: : H Varratszam: H mmmmm z‘ |
Wstawanie obrazu
‘ ABC D EFIGIHII'J/IKILIM[NJOP QR S5T

W tym przyktadzie obraz zostanie umieszczony miedzy
kolumnami od C do O oraz liniami od 8 do 29.

I Part Number
|| machine rumber

| Operator

Reults

Ndioy 1w N

Zanim wstawisz obraz, zalecamy, abys$ wykonat
nastepujace czynnosci:

He

Image

L4y

<

1. Potacz komorki programu Excel.

q4

2.  Zmniejsz szerokos¢ i wysokos$¢ komorek. Zapewni
to wieksza elastycznos¢ w projektowaniu uktadu
raportu.

# w‘: === E

NENANRANEEHE R R
Jidnrdlc~deddn

~q

Nastepnie mozesz wstawic¢ obraz:
1. Wybierz obszar, w ktérym chcesz wstawic obraz.

2. W menu Add-ins (Dodatki) kliknij Measured image (Zmierzony obraz) lub Original image
(Oryginalny obraz).
Automatycznie pojawi sie prostokat, a ponizej tego prostokata pojawi sie tekst: IMAGE_
GRAPHICS3_8_175,5_125,3571.

Uwaga
Nie usuwaj tego tekstu. Zostanie on automatycznie wytgczony z raportu
koncowego.
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Usuwanie obrazu

Usun prostokat obrazu i tekst za nim.

Wstaw plan pomiaru

Jesli plan pomiaru zostat juz powigzany ze $ciegiem spoiny, mozesz go wstawic.

1.
2.

Wybierz obszar, w ktérym chcesz wstawic¢ plan pomiaru.
W menu Add-ins (Dodatki) kliknij Add Plan (Dodaj plan).

Automatycznie pojawi sie prostokat, a ponizej tego prostokata pojawi sie tekst: IMAGE_

GRAPHICS3_8_175,5_125,3571.

Uwaga
Nie usuwaj tego tekstu. Zostanie on automatycznie wytgczony z raportu
koncowego.

Usuwanie planu pomiaru

Wstaw pomiary

Dostepne sa 4 linki dla kazdego pomiaru:

Usun prostokat obrazu, a takze tekst za nim.

Tytut
Rezultat
Min.
Maks.

Kliknij prawym przyciskiem myszy i wstaw tytut pomiaru T1 (Results (Wyniki)/T1/Title

(Tytut)).

Image

Part name

Bead name

Main Infos >
Comment/Batch »
Machines

Types

Checks >
Users

Results >
Conformity

i, Options de collage :

S|

T

T2

Throat 4

Gap

; Trtl%
> Restlt
Min

Max
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17 Report Generator (opcja)

2. Kliknij prawym przyciskiem myszy i wstaw wynik pomiaru T1 (Results (Wyniki)/T1/Result
(Wynik)).

Part name

Bead name

Image “'E'-‘Es'i @ Main Infos

Comment/Batch

Machines

Types

Checks

Users

Results 4 T1 3 Title

Conformity T2 b Result

3. Procedura ta jest taka sama dla wszystkich pomiaréw. Powtarzaj te kroki, az wszystkie
potrzebne informacje pomiarowe znajdujg sie w bloku 1.

4.  Wynik powinien by¢ podobny do tego przyktadu:

TITLE_MEST1 DATA_MEST|

Image

TITLE_MEST2 DATA_MEST}

LE_MESBETATA_ MESBE]

Wstaw link zgodnosci

. Kliknij prawym przyciskiem myszy i wybierz Conformity (Zgodno$c).

Contprmity

1 Options de collage :
Conformity ¥y¥=E

Calibri =~ 8 - A A"
A

G 5ri=Eo-

Wyswietlana warto$é bedzie OK (OK) (zielony) lub NOK (czerwony), tj. Not OK
(Nieprawidtowo).

Wstawianie nazwy czesci i nazwy sciegu spoiny

1. Kliknij prawym przyciskiem myszy i wstaw Part name (Nazwa czesci) oraz Bead name
(Nazwa $ciegu spoiny).
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- e o men s
Part Number F— Part Number DATA__PARTNAME
Machine Number fekdnane Machine Number

Main infos
Operator Commentaten » Operator
Machines
Type
Results Results
necks
Jsers
Rasuts * lra_mest TITLE_MEST1 J4TA_MEST
Image Image
T4 Options de collge :
= = WTA_MEST] TILE MESTZ JATA_MEST:
¥ = ! L
[LE_MESTHROMA__MESTHR [LE_MESTHRO/A_MESTHRY =
TLe_MesasraTs_mesc P— TILE_MESGAFATA_MESSA
sesorame |
[TLE_MESALPH T4_MESALA Meinintes : ITLE_MESALPH Td_ MESALA)
Comment/Baten » \
Machines
E_MESBETMATA__MESAF] Types TTLE_MESBETMATA_ AMESAE
Iree_wesiunfr & esinfirie uesieghTie uesiagiTie tsEsrene TITLE MESREnez e mesundrie meswndmie uesteghTie weste  Chedks -
User
TA_ MESMind TA_ MESMinddT4_ MESLe@ATA  MESLedTA_ MESPen DATA_ MESPene? TA__MESMIngTA__ MESMIngATA_ MESLagATA_ MESLe Results * [SPaned
Cantomity
[ Options de colage: |__
— &) N
Weld Name Conformityl .. nok Weld Name [ sewemity] L
o -8 - AN W 59 % ool
- a s mr-A-D-mad

2. Wstaw inne wymagane linki, postepujgc zgodnie z powyzszg procedura.

Main Infos (Informacje gtéwne)

W architekturze Strucfcurel%xpert Weld, opcje Main Infost\\!? X Operation  »
Main Infos (Informacje gtéwne) tworza
specjalny przypadek i moga by¢ rézne dla Comment/Batch  » Part_class
kazdej spoiny. Machines Designation »
Z przyczyn technicznych w module Report Types ,
. . . Material 1 4
Generator, Main Infos (Informacje gtéwne) sg Checks }
warto$ciami pierwszej spoiny czesci. Material 2 ¢
Users
Infol 4
Results 4
Info2 4

T nnfarmite

Podwdjne bloki
Gdy pierwszy blok jest gotowy, raport jest prawie gotowy.

. Teraz zdefiniuj, ile blokow nalezy duplikowac poziomo i pionowo.
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17 Report Generator (opcja)

Przyktad

3 poziome bloki / 2 pionowe bloki na strone A4:

Przyktad Przyktad

2 poziome bloki / 2 pionowe bloki na strone 1 blok linii poziomej / 33 pionowych blokow
Ad: na stronie A4:

Rapport de mesures

Examen macrographique
fm " : h | |
Essstelconnie. 190517 Niveaw: C

- o s i | 1

alodlcs 5% sl I\E.Eii

oooelolo

opoo oooa

00000

oo

alalo

poloo oo

1. Wybierz blok, ktéry ma by¢ duplikowany.

Wybrany blok musi znajdowac sie obok tego, ktéry ma by¢ duplikowany (w pionie i
poziomie), w przeciwnym razie wartosci StructureExpert Weld nie bedg pasowac do
zadanych komorek.
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Aaa-cor [ —— e —p— T ——— =g
[ I PR "9
—— e — § |
MCDEFGHI JKLMNOPQRSTLY WX ¥ ZAMABACADAE lflﬁu_llAJAKAlA_AIQAP.IQ_AQASATALIA\MVAIAVIJ_MI!MQDMI\SI!—I BI B Bi-
2 | [remmer Datn_parmia et e
3 | [ oo marter [r—
4| 1 —r—

Image

CEEECEEECERECEEEEERRSERY

Inage | Image Image

8
82
8

e S

2. W menu Add-ins (Dodatki) kliknij Weld Range (Zakres spoiny).
_] Original Image E‘g\ Measured Image jAdd Plan jWeld Enge d Save Report

3.  Wprowadz liczbe poziomych blokdw.

ermﬂ Excel b

Enter weld beads count horizontaly per page

4. Wprowadz liczbe pionowych blokdw.

Microsoft Excel s L |
Enter weld beads count vertically per page
Annuler
2
b A

Zapisz szablon raportu

W menu Add-ins (Dodatki) kliknij przycisk Save Template (Zapisz szablon).
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17 Report Generator (opcja)

[ Save Template

Szablon raportu bedzie teraz dostepny w Template list (Lista szablonéw) w oprogramowaniu

StructureExpert Weld.

Uzyj raportu

Report

| Weldbead | Part | Display report|

Selected template
Claravision_template.xls (Report Generator)

Template list

Spedific report

Part_batch_number_report.xls

Welds_report.xis
Claravision template.xls (Report Generator

Pojawiajg sie regularne okna:

StructureExpert Weld-6/-12

Selection g
I
Part
Gazl1 |

[T only measured beads

Startdst= |20

;I February j 214 d
j February j 1 d

End date o

Al measures
€ Num
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17 Report Generator (opcja)

Alkstrést Relererisssim: PART GESTAMP Grpartis idipondia;

04_12_2013

Gapziden + Anrtal: g Shift 1 Whdres iddpontie:

Walding Machinei

P1
Le1
P2
{[r2
EDL
2 Por X
AN crek x| A ANt Crek A T CEEEE D
] 2illEanz o |G 2] B CANZ 120 [Gp 10| B
i - Aredmeng |
| —- ] ]
Pl Pi
1Pt Le1
P2 P2
LF2 Lez
EDL - EDL
Por Por
Fann - Joek X [ A FAND o1 | Crck A CAND - [Crck A
Fane - | - | B 100 - | iFANZ Dl | Gap 8 CAN2 - [ Gap 3

Varratasdme Eredmény: Warr atirdene] Eradimang:
—Imnan‘mw w'mul _"I I —Inlrmr wlesI —LI

- Eradmbrg:
I—Irancl;rawwnn_al —"‘""I I

17.4 Modyfikacja uktadu raportu i szablonu raportu

104

Report Layout

Data Links

Report Template

Modyfikowanie wygladu uktadu raportu

Nalezy uzy¢ oryginalnego uktadu raportu, jesli
chcesz zmieni¢ wyglad.

Nalezy uzy¢ oryginalnego uktadu raportu, jesli
chcesz zmieni¢ wyglad.

Nie sg dozwolone zadne zmiany wygladu.

szablonu raportu. Musisz zmieni¢ uktad raportu. Jesli wprowadzisz zmiany w

Uwaga
l 0 Po potaczeniu taczy danych nie mozna bezposrednio modyfikowac wygladu

szablonie raportu, zmiany nie zostang zastosowane.

1. Otworz oryginalny ,,uktad raportu”.
2. Dokonaj zmiany.

3. Nastepnie zapisz.
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17 Report Generator (opcja)

Oryginalny szablon raportu

e ‘:\n"_h.ad.{m_

Oryginalny uktad raportu

- ..
o Rappartd mosurs —

Examen macmgraphique s

pry—
s,

Zmodyfikowany uktad
raportu
) e e

Aby zastosowac zmodyfikowany uktad do istniejacego ,,szablonu raportu”:

1.
2.
3.

Przejdz do Admin (Admin)/General description (Opis ogdlny).

Wybierz szablon raportu.

Kliknij Modify Report (Modyfikacja raportu).

Excel Template Report Generator

Modele Rapport GDF New.xls

Delete Report

Kliknij Change Layout (Zmiana uktadu).

Creats report

Maodify Report .

] Change Layout || ] Original Image B Measured Image [ Add Plan [ Weld Range [ Save Template

Przejdz do zmienionego uktadu raportu.

Kliknij Save Template (Zapisz szablon).

_) Change Layout | ] Original Image B Measured Image __i:' Add Plan ,__f Weld Rang __f' Save Template

Modyfikowanie szablonu raportu i taczy danych

W szablonie raportu mozna modyfikowac tacza danych, ktdére zostaty wczesniej potagczone w
szablonie raportu.

1.
2.
3.

Przejdz do Admin (Admin)/General description (Opis ogdlny).

Wybierz szablon raportu.

Kliknij Modify Report (Modyfikacja raportu).
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18 QDas (opcja)

Excel Template Report Generator

Nioidle Rappoi GO Nowis

Maodify Report .

Delete Report

4. Dokonaj wszystkich niezbednych zmian.

5. Kliknij Save Template (Zapisz szablon).

_) Change Layout |_] Original Image B Measured Image __I' Add Plan ,__f Weld Rangy __f Save Template

6. Twoj raport zostat zaktualizowany.

18 QDas (opcja)

Wprowadzenie

Oprogramowanie zapewnia rozwigzanie umozliwiajace zapisywanie pomiaréw sciegu spoiny w
formacie QDas.

Uzyj oprogramowania SEW_QDas_Settings.exe do zarzadzania ustawieniami QDas w
StructureExpert Weld (SEW):

. Powigzanie tagdw QDas (K1xxx, K2xxx, KOxxx) z danymi SEW.

. Definiowanie folderu do zapisywania danych

Dane czesci/tagi K1

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

- Nazwa konfiguracji
— Nazwa czesci
— Nazwa $ciegu spoiny

— Operacja, Klasa czesci, Oznaczenie, Materiat 1, Materiat 2, Informacja 1, Informacja 2.

Salection :

Weld bead identiication - Operafion
Pan_class | | Designation
Mateial 1 | Matoelal 2
ot I Ik
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18 QDas (opcja)

Charakterystyka/tagi K2

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

— Identyfikator pomiaru

- Opis

— Jednostka

—  Min./Min. limit tolerancji
— Maks./Maks. limit tol\

—  Formuta

Wartosé/tagi KO

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

18.1 SEW_QDas ustawienia
SEW_QDas_Settings.exe znajduje sie w katalogu gtownym folderu instalacyjnego
oprogramowania.

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

Uzyj 3 ekranow, jak pokazano ponizej:

. . L____— |
1. Powigzanie Part data Part data
(Dane czesci) 0. [P
Part Data (K1xxx) Associated Description
K1001 Part_class Configuration name
Part name
Info2
Info1
Material 2
Material 1
Designation
Weld Bead Id
Operation
2 Powiqzanie Characteristic data
Characteristics data «2[E] (psaal
(Dane art Data (<1 | . =
Charakte rystyczne) K2001 Measure Idl Min Warn
Characteistic d (K2x0 K2002 Description Max Warr
K2011 Min Formula
K2012 Max
K2019 Unit
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18 QDas (opcja)

3. Powiazanie Values Values
(Wartosci) KoY [addeg)
K0002 User Comment2
K0003 Date Comment3
K0004 Machine
K0005 Type
K0008 Text comment
Kooo7 Comment1
Powiazanie danych SEW z tagiem A
QDas:
1. Wybierz ekran odpowiadajacy
danym/tagom.

2.  Wprowadz numer tagu dla
czesci (A).

3. Kliknij Add tag (Dodaj tag), aby
zapisac¢ nowy tag na liscie K
Tags (Tagi K) (B).

Designaticn
Wedd Bead

4. Kliknij tekst na liscie danych
Description (Opis) (D), ktory
chcesz powigzac z tagiem.

5.  Przeciagnij tekst do listy
Associated (Powigzane) (C).

Rysunek przedstawia Tag
k1001 juz powigzany z danymi
SEW o nazwie Part_Class (B) i
©.

Usuwanie tagéw/powiazanych danych

«  Aby usuna¢ tag i powigzane dane SEW ((B) i (C)), kliknij dwukrotnie znacznik K, ktéry chcesz
usunaé (B).

«  Aby usuna¢ tylko powigzane dane ((C) ), przeciagnij tekst do listy opisow (D).

Opcje dodatkowe
. Kliknij More Options (Wiecej opcji), aby uzyskac¢ dostep do dodatkowych opcji.
Podczas zapisywania pliku QDas wartosci pomiaréw mozna zapisa¢ na dwa rézne sposoby:

. W jednym wierszu ze znakiem separatora

.00 ©.00] 0.90] 0.00] ©.00] 0.56] 0.00] ©.00] 1.00] ©.00] 0.00l0lR
Koeed/e 20.03.20/09:45:00

Keees/o

Keees/e 1

Keoes/e

Keale/e @

0.00] 0.00] ©.00] 0.00] 7.44] ©.00] 0.00] 0.00] 0.00] ©.00] 0.00RlR
Keee4/0 20.93.20/09:45:07

K006 /0 |

K0es/e 1

Ke8es,/e

Keale/e @

©.000 0.000 ©.00] 0.000 0.000 8.18] 0.000 0.001 1.000 ©.00( @.60lelele
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18 QDas (opcja)

18.2

lub

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

Kooe4/@ 20.93.20/10:51:47
Keeos/@
Keees/e 1
Keaea /e
Keele/0 o
Keael/1 a.e8
Keeel/2 @.ee
Keeel/3 .08
Keeel/4 @.00
Keael/9 2.61
Kegel/1e ©.80
Keeel/11 ©.80
Keeel/12 ©.88
Keeel/13 1.60
Keoel/14 ©.e0
Kegel/15 .08
Keeel/16 @
Keeel/17 @
Keeel/18 @
Keaed/e 20.83.20/18:51:52
Keaes /@
Keaes/e 1
Keees/e
Keal1e/e e

Pole Part / Bead Special char (Znak specjalny czesci / sciegu).

Podczas tworzenia czesci i spoin w oprogramowaniu SEW
najczestszym znakiem specjalnym jest podkreslnik ,,_” 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 podkreélenia ,,_” moze stanowi¢ problem
podczas zapisywania danych w formacie QDas, dlatego ta opcja
umozliwia zapisanie wszystkich wynikéw eliminujac znak ,,_" we
wszystkich nazwach czesci i spoin.

Wprowadz znak specjalny, ktéry chcesz usungg.

Zapisywanie pliku QDas

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

Part / Bead Special char:

Part / Bead Special char:

Saving structure:

J File

® Folder

Mozesz jednak rowniez zapisac plik w ustalonym folderze, korzystajac z opcji pliku, dlatego

pliki sg zapisywane w ustalonej lokalizacji:
Config_demo2_NewPart_Convex1_00000001.dfq

Struktura nazw plikdw:

Configuration name_Part_name_weld identification_000000x.dfq

Definiowanie folderu do zapisu QDas

»  Aby zdefiniowac folder do zapisu danych QDas, kliknij Browse (Przegladaj).

Wyniki QDas

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

Zawsze, gdy chcesz zapisac¢ wyniki, zostang one zapisane jak zwykle w formacie Excel, a takze

w formacie QDas zgodnym z ustawieniami.
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19 Zatacznik 1: Zmiana Sciezki zapisu w sieci

19

110

SEW korzysta z folderu QDas, aby zapisa¢ dane 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 poczawszy od
00000001.dfg. Jak widac w specyfikacji QDas, nazwa jest inkrementowana przy kazdej
modyfikacji w czesci opisowej (tzw. DFD).

Zatacznik 1: Zmiana sciezki zapisu w
sieci

Modyfikowanie lokalizacji pamieci masowej na potrzeby systeméw sieciowych
StructureExpert Weld

SewSoft utatwia udostepnianie danych miedzy réznymi stacjami w tej samej sieci. Aby witaczy¢ te
funkcje, dysk sieciowy musi by¢ dostepny do przechowywania danych StructureExpert Weld w
sieci lub do udostepniania danych miedzy wieloma systemamiStructureExpert Weld.

Aby zmieni¢ sciezke zapisu StructureExpert Weld, nalezy wykonac¢ nastepujace czynnosci:

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

B Settings X B Settings x
Langage | color | Check Box | Extra tools | Langage | color | Check Box | Extra tools |
Choose language Choose language
English - Englsh =
Saving folder Saving folder
(C\Struers\StructureExpert Weld-5 v3, Wiz \Test WE II'

= ’T| ’—| Close I

2. Poinstalacji z istniejacymi danymi skopiuj istniejgce dane na udostepniony dysk sieciowy.
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19 Zatacznik 1: Zmiana $ciezki zapisu w sieci

Konfiguracje folderéw

Dane do skopiowania lub przeniesienia:

[ Name - Date modified Type Size
Archives 9/2017 File folder
Calibration 9/2017 File folder
cci 2017 File folder
Componentes /2017 File folder
Config_demo2 20/10/2017 14:43 File folder
20/10/2017 14:43 File folder
v i Y : z File folder
A L File folder
File folder
File folder
File lulder
. File folder
File folder
File folder
pians File folder
Rears 2013 File folder
Rears part services File folder
Renault File folder
Welding File folder
Welding config File folder
[%] CalibrationHistory.exe Application 42KB
& Camerasettings.exe Application 167 KB
A Gsid e z s
Foldery o réznych konfiguracjach
~
[ Name Date modified Type Size
Archives 18/09/2017 17:45 File folder
Calibration 18/09/2017 16:32 File folder
cci 18/09/2017 16:29 File folder
Componentes 12/09/2017 16:34 File folder
Config_demo2 20/10/2017 14:43 File folder
Configurations 20/10/2017 14:43 File folder
Demolrages 18/09/2017 16:29 File folder
T — 18/09/2017 16:29 File folder
EMSAMBLES 18/09/2017 17:44 File folder
Ford MCA 18_01_2011 18/08/2017 17:03 File folder
Fronbs (service parls) 18/09/2017 1G:34 File Tulder
hockf 18/09/2017 16:34 File folder
lcones 18/09/2017 16:29 File folder
log 18/09/2017 18:31 File folder
plans 18/09/2017 16:29 File folder
Rears 2013 18/09/2017 16:34 File folder
Rears part services 18/09/2017 16:34 File folder
18/08/2017 16:34 File folder

18/09/2017 16:32 File folder

£l ng
Welding_config 18/05/2017 16:29 File folder

alibrationHistory.exe 17/07/2017 13:53 Application 42 KB
@& CameraSettings.exe 30/09/2011 13:56 Application 167 KB
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19 Zatacznik 1: Zmiana Sciezki zapisu w sieci

112

Wszystkie wymagane dane znajdujg sie teraz na dysku sieciowym:

O Mame

~

Date modified

Archives
Componentes
Config Porosity
Configurations
ENSAMBLES

Ford MCA 18_01_2011
Fronts (service parts)
heockf

Rears 2013

Rears part services

3. W folderze instalacyjnym oprogramowania
StructureExpert Weld otworz Settings.exe i zmien
$ciezke zapisu na dysk sieciowy.

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

Systemy sieciowe StructureExpert Weld

Type

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

File folder

Size

Setungs

angage | Color | Check Bax | Exira tocks |

et largagt
Erlich |
Saning folder
Wilrmtaey
S S 1TAE Clase

W tym przypadku StructureExpert Weld jest zainstalowany na Computer 1, Computer 2 i

Computer 3.

Dane sg na serwerze.

Kazdy komputer ma dostep do serwera poprzez dysk sieciowy.
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19 Zatacznik 1: Zmiana $ciezki zapisu w sieci

SEW-5 SEW-11 SEW-5

1

23
— —
Computer 1 Computer 2 Computer 3

Saving Fider Saving foider Savg focer
W Test WE\ W \Test WEY Wi TTest WY

The 3 systems will use the same configurations

located on the server
The 3 systems will save the data on the server

SERVER

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

Uwagi dotyczace danych oprogramowania StructureExpert Weld

Folder Configuration

Folder Configuration zawiera wszystkie utworzone pliki konfiguracyjne.

J] Air Suspension.ini 03/ Configuration sett.., 2KB
[z] Componentes.ini 03 Configuration sett... 2KB
1] Config Porosity.ini Configuration sett.., 2KB
2] Config_demoZini Configuration sett.., 2KB
1] ENSAMBLES.ini Configuration sett. 2KB
£5] Ford MCA 18_01_2011.ini Configuration sett... 1KB
1] Fronts (service partslani Conhguration sett... ZKe
2] hocké.ini Configuration sett.., 2KB
] Rears 2012 ini Configuration sett.. 2KB
1] Rears part services.ini Configuration sett... 2KB
1] Renault.ni Configuration sett... 2K8
1] Welding_config.ini Configuration sett... 2KB
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19 Zatacznik 1: Zmiana Sciezki zapisu w sieci

Foldery z konfiguracjami

Kazdy folder ma 3 podfoldery.

Cordons 141172017 File folder
Results 1471172007 File folder
Stdrapports 14/11/2017 09:43 File folder

Folder Cordons

Mew_Part
Mew_Part 2

_'| Convexl

J- Convex2

[ Lap Weld

] Tweld

|| T weld withtriangle

_] Convex]

_-] Convexd

[ Lap Weld

] Tweld

|| T weld with triangle

Folder Cordons zawiera folder dla kazdej utworzonej czesci.

Kazdy folder czesci zawiera wszystkie spoiny czesci.

Folder Results

backup

Mew_Fart_Convex2
Mew_Fart_T weld
Mew_Fart_Convex2.xls
Mew_Fart_Convex?2_extraxls
Mew_Fart_T weld.xls
Mew_Fart_T weld_extraxls

[

Fie folder
Fiefolder
Fiefolder
Microsoft Excel 97...
Microsoft Excel 97...
Microsoft Excel 97...

Microsoft Excel 97...

2KB
TKB
2KB
1KB

Folder Backup (tylko z modutem Dataview)

powigzanej kalibraciji.

c N

detajpg atazem! Mew Pan Conve  New_Part Comve  New Part Conve
¥ 05 0oh 23182017 h

54ipg Hmslepg

m .

Hew Pat Conve  Mew Pat Come  New
) TN 1705

Piew_ Pt T
170w o7,

New_Pant T
wekd_314_30
Shad3enSln g

a

Ten folder zawiera wszystkie nieprzetworzone obrazy (tryb raw) bez potgczonych pomiardw i

Obrazy te sg uzywane w oprogramowaniu StructureExpert Weld do ponownego pomiaru spoin.
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20 Zatacznik 2: Konfiguracja kontroli wzrokowej

20

Folder Obrazy

Dla kazdej spoiny tworzony jest automatycznie folder do zapisywania obrazdw.
Nazwa folderu jest tworzona w postaci ,,Nazwa czesci_Nazwa spoiny”.
Mew_Part_Conwvex?
Mew_Part_T weld

Kazdy obraz jest automatycznie zapisywany.

Nazwa obrazu jest tworzona w postaci ,,Nazwa czesci_Nazwa spoiny_Uzytkownik_Data_
Godzina”.

MNew_Part_Conve Mew_Part_Conve Mew_Part_Conwve
x2_ 318 2017 0%  xZ_ 318 2017.0%  x2_ 318 2017_0%h
44m50s jpg 43m01s.jpg 45md7s.jpg

Pliki wynikow w formacie Excel

Wszystkie wyniki tej samej spoiny sg zapisywane w plikach Excel.

Dodatkowe pliki Excel (tylko z modutem Action limit)

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

Type 2

N 14

000 000 3,26 0,00 0.00 0.00 000 no0 000 0,00 0.20 0.20 0.00 .00
59950000 SOSG0S.00 90500900 98905O.0) GOG9SN00 9005000 9AGSHS.00  GOOSOO.00  S00905.00 SOSOS9.00 90905000 05005000  030S99.00 59059900

Zatacznik 2: Konfiguracja kontroli
wzrokowej

Pole wyboru tylko do kontroli wizualnej
Niektore normy spawalnicze nie wymagajg oceny geometrycznej spoiny, a jedynie kontroli
wzrokowej, aby okreslié, czy spoina jest prawidtowa, czy nie.

Aby utatwic tego rodzaju kontrole, w oprogramowaniu StructureExpert Weld
zaimplementowano specjalne narzedzie.
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20 Zatacznik 2: Konfiguracja kontroli wzrokowej

Podczas tworzenia nowej konfiguracji oprogramowania (Administration (Administracja) >
General Description (Opis ogdlny)) na liscie dostepne jest narzedzie Enter extra measurements
number (Wprowadz numer dodatkowych pomiaréw) > Check Box (Pole wyboru).

Enter extra measurements number 4 Validate

Undercut1 e Undercut2 Parallel

Weld_length keyboard input v

Parallel
Line
Measurements glossary Angle
Thickness sheet metal 1 Region (Area)
Circle (Diameter)
Throat Circle (center)
Triangle
Set Square
Checkbox
keyboard input
Weld Bead penetration width 1 Porosity
Formula
Penetration sheet metal 1 Line Free

Joining angle 1

Min penetration sheet 1

PolyLine
Arc length

Enter extra measurements number Leg length
Circle (radius)

Checkbox | Checkbox V‘

Weld_length keyboard input v |

»  Aby ocenic¢ spoine, utwoérz pole wyboru.
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20 Zatacznik 2: Konfiguracja kontroli wzrokowej

Jesli pole wyboru jest...

— bez zaznaczenia, spoina jest nieprawidtowa. Wynik jest przedstawiony jako
czerwony.

— zaznaczone, spoina jest prawidtowa. Wynik jest przedstawiony jako zielony.

Uwaga

W pliku Settings.exe w folderze instalacyjnym oprogramowania mozesz
0 zmienic tekst, ktory jest wyswietlany, gdy spoina jest prawidtowa lub

nieprawidtowa.

Plik ustawien sktada sie z 5 menu, Language (Jezyk), Calibration (Kalibracja), Color (Kolor),
Check Box (Pole wyboru) i Extra tools (Narzedzia dodatkowe).

B ' Settings

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

Link of certificate
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20 Zatacznik 2: Konfiguracja kontroli wzrokowej

Przyktad konfiguracji: Bez pomiaru - tylko kontrola wzrokowa
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20 Zatacznik 2: Konfiguracja kontroli wzrokowej

Ustawienie nowej czesci

Kontrola wzrokowa - prawidtowa spoina

Pole jest zaznaczone i wyswietla sie na zielono, rowniez na obrazie.

Checkbox

v

0.00/ 0.00
_‘,‘_
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21 Zatacznik 3: Min. i maks. limity tolerancji

Kontrola wzrokowa - nieprawidtowa spoina

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

Checkbox
@ NOK

0.00/0.00
-/-

21 Zatacznik 3: Min. i maks. limity
tolerancji

Niektére normy spawalnicze wymagajg dodatkowych parametréw do kryteriow akceptaciji
(wartosci min. i maks.), czyli limitow tolerancji Min. i Maks.

Aby zachowad zgodnos¢ z najbardziej zaawansowanymi standardami spawalniczymi, w
oprogramowaniu StructureExpert Weld zaimplementowano minimalne i maksymalne limity
tolerancji.

1. W czesci oprogramowania Administracja wybierz opcje Nowa czes$¢ i/lub Modyfikuj czesé.

Oprocz kryteridw akceptacji mozna rowniez zdefiniowac Min. i maks. limity tolerancji.
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21 Zatgcznik 3: Min. i maks. limity tolerancji

Podczas dokonywania pomiaru wyniki bedg wyswietlane w nastepujacych kolorach:

— Under Min (Ponizej Min.) Czerwony
- Action Limit Min (Min. limit Zotty
tolerancji)

— Between Min & Max (Pomiedzy  Zielony
Min. i Maks.)

- Action Limit Max (Maks. limit Zotty
tolerancji)

— Above Max (Powyzej Maks.) Czerwony

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

Under Min

Action Limit Min
Between Min and Max

Action Limit Max
Above Max

Font Size :

Konfigurowanie czesci przy uzyciu minimalnych i maksymalnych limitow tolerancji

Uwaga

0 Od wersji 3.0: Limity tolerancji Min. i Maks. mozna zdefiniowac¢ za pomoca
statych wartosci, jak rowniez formut.

Aby uzyskac szczegotowe informacije na temat formut, zobacz Formuta = 53 i
Tworzenie czesci i spoin = 22,

—  Wartosci limitdw tolerancji Min. muszg by¢ wyzsze niz wartos¢ Min.
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21 Zatacznik 3: Min. i maks. limity tolerancji

Wartosci limitéw tolerancji Maks. muszg by¢ nizsze niz warto$¢ Maks.

Jesli te warunki nie zostang spetnione, wyniki pomiedzy limitami tolerancji a wartosciami
min./maks. zostang wyswietlone na zielono.

Pomiary przy uzyciu minimalnych i maksymalnych limitow tolerancji

TEE‘I'IWELEH

T

T2

MiniP1 0.7
MiniFz 0725
Penet 1.08
FeneZ Q.00

Wyniki sg automatycznie poréwnywane z kryteriami akceptacji i minimalnymi/maksymalnymi
limitami tolerancji. Zobacz kolory = 120.
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21 Zatgcznik 3: Min. i maks. limity tolerancji

Drukowanie raportu

Min & Max action limit 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, ktory ma zostaé utworzony.

Repert N = )
Weldbead | Part | Display report: Selection b P
Spedfic report T

Selected template Shie st ,j
I™ Orly measured beads

Template kst Startdate |16 | | may EIRECEIE |

Part bach_pumber_feport s

Part batch_number Tepart_Act.is

Weids_r t. s

Wkt At Enddate | 16 o] [May <] 23 <]

Type

% Al measures
€ tm A El

Yamers [eete | P, | Aot |1

[ s starten ]
f—

!M m 2 Thiaat Gap Mint MinZ Leg? LegZ Penl Penz ut Uz
in 2000220 200/220 000220 _000/000 OQOWO00 0007000 00NZ20 000220 0201025 020026 000/0.00 000000
[Messungen - 145 14 - -
ax 2B0/300 2800300 - 080100 - +- 2 o 1200150 12001850 - +
 Inkrustieren dor Entwirke ¥ Inkustieren der Massungen ¥ Inkrustisren einer Kakbriorung
I~ Paro [~ Gracks
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21 Zatacznik 3: Min. i maks. limity tolerancji

MIN]O]PI[a[R[S[T[U]V
Schweilnahtmessbericht

190172011

kenform
Micht kenform

17

£ 3 X 3 X 3 X 3 XK X X X X % X x x| |Messbilanz Welding Expert

P

wlelelnlznnkkiEzilzl]z]

Tapez ur.

BENTELERY

Automobiltechnik

e e

&

o

[eskalE=kzER

sfs slefssla] skl slelwiele =]

)
Pl
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22 Zatacznik 4: Pomiary wytrzymatosciowe spoin

22

22.1

22.2

Zatacznik 4: Pomiary
wytrzymatosciowe spoin

Rysunki i pomiary szczegotowe

t

v \
(o)

Matl Thk 1

=
P
:/
I‘\J‘I."
@,
|
LN
. ]

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

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

Gora jest 0 20% wyzsza niz T1 (grubos¢ materiatu gornego) od linii srodkowej spoiny
(powierzchnie styczne dwdch spawanych ptyt) generowanej przez punkty E i F.

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

Z powyzszych zebranych punktéw wygenerowane sg 2 niebieskie linie poprzez umieszczenie
niebieskich linii na 80 procentach A i 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 (grubo$¢ materiatu) ponizej linii E i F. Jest to
maksymalna penetracja materiatu 2.
Ustawienia pomiarow wytrzymatosciowych spoin

Uzyj Settings.exe do tworzenia okreslonych narzedzi pomiarowych.

. Kliknij karte Extra tools (Dodatkowe narzedzia).
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22 Zatgcznik 4: Pomiary wytrzymatos$ciowe spoin

=

B Settings x

Mb spaced lines | =

Distance

& lines which add line spading

Celem jest utworzenie nastepujacych pomiardw:
- AiB, grubos¢ materiatu T1.
— CiD, grubos¢ materiatu T2.
— EiF srednica spoiny.
— DlaAiB:1liniana20% T1i1 liniana80% T1
— DlaCiD:1linilana20% T1i1 liniana80% T2
— DlaEiF:1liniana10% srednicy spoiny i 1 linia na 90% $rednicy spoiny.

Procedura

1. Zdefiniuj nazwe narzedzia, kolor i grubosci.
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22 Zatacznik 4: Pomiary wytrzymatosciowe spoin

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

2. Zdefiniuj liczbe linii referencyjnych (spaced lines (Siatka)).

Tool Name 3 Colors

Nb spaced line Thickness

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

3. Zatwierdz za pomocag ikony strzatki, jak pokazano na ilustracji.

4. Zdefiniuj potozenie kazdej linii referencyjnej w %.
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22 Zatgcznik 4: Pomiary wytrzymatos$ciowe spoin

n lines ( for line 2)

Tool Name 3 Colors

Nb spaced lines - Thickness

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

Save settings

5.  Zdefiniuj wszystkie niezbedne pomiary.
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22 Zatacznik 4: Pomiary wytrzymatosciowe spoin

Tool Name EF Colors
Nb spaced lines Thickness

Line

Angle

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

Set Square
Checkbox
keyboard input
Porosity
Formula

Line Free
PolyLine

Arc length

Leg length
Circle (radius)

AB
CD
EF

o

Parallel

6. Zapisz ustawienia.

Te ,,nowe pomiary” sg teraz dostepne do tworzenia lub modyfikowania ogélnej
konfiguracji oprogramowania.
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22 Zatgcznik 4: Pomiary wytrzymatos$ciowe spoin

Przyktad konfiguracji oprogramowania

Pomiary

. Pomiar T1: Automatyczne umieszczanie linii referencyjnej.

Pomiar T2: Automatyczne umieszczanie linii referencyjne;.

. Pomiar spoiny: Automatyczne umieszczanie linii referencyjne;j.
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22 Zatacznik 4: Pomiary wytrzymatosciowe spoin

Pan | Aorolabios.

Camers | Effucs

Live mige an

Camera et

Inage barsformaten

Pt ssiviten |7 Vil buad sebocion - | - Maching selaction . | ~ Tl =]
[Wisual il 2 Tugget
Hin 000 400 05 0o
Mossuturnrs st condinen
T -
¥ Horge drvings P Hergs measussments  Hacpa scaba bir
I — -

1. Kontrola wzrokowa: Sprawdz, czy zielony prostokat znajduje sie wewnatrz spoiny.
2. Zapisz wyniki.

ey gy

e wage

Camers povameen

Inspe vansformaton

Fat gelgctian AT =} Vel bead sakcten = Maches calvcion . | ¥ Typa [
Wisual il = Nuggat
i 0.00 o8 000 0
[ossissents Dot contars [ R
¥ Monga drawings ¥ Hiwege measuraments W Margs scabe ber
| e —— e —— o —

3.  Wydrukuj raport.
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22 Zatacznik 4: Pomiary wytrzymatos$ciowe spoin

132
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Dane techniczne

Rozdzielczo$¢ StructureExpert 1700*1080 pikseli
kamery pomiarowej Weld-6
StructureExpert 2056*1542 pikseli
Weld-12
Pole widzenia StructureExpert 0d ~82 do 1,8 mm (~3,2" do ~0,07")
Weld-6
StructureExpert Widok od ~7,7 do ~0,71 mm (~0,30" do
Weld-12 ~0,03")
Zakres StructureExpert ~2,5x- ~120x optyczny. Kombinacja
powiekszenia Weld-6 powiekszenia optycznego / powiekszenia
cyfrowego
StructureExpert ~20x- ~240x. Powiekszenie optyczne
Weld-12
Rozdzielczosé StructureExpert 0Od 48um (mniejsze powiekszenie) do 1um
pomiaru Weld-6 (wieksze powiekszenie)
StructureExpert 0d 3,5 um (mniejsze powiekszenie) do 0,34
Weld-12 um (wieksze powiekszenie)
Rekomendacje Oprogramowanie Windows 10/11, wersja 64-bitowa
dotyczace operacyjne
komputera PC o
. PC Procesor Intel Core (i3/i5/i7), 16 GB
(wymagany, ale nie pamieci RAM. Grafika 1920 x 1080, min. 3
zataczony w porty USB 2.0, min. 1 port USB 3.0, Excel
zestawie) 2003 Pro Edition lub nowszy
Monitor Min. 22-calowy monitor Full HD (1920 x

1080)

Dane wyjsciowe

CSV, PDF (z drukarka wirtualng)
Eksport Q-DAS (opcjonalny)
XML (opcjonalnie)

Waga probki

Maks. 2 kg (4,41 lb)

Normy
bezpieczenstwa

Oznakowanie CE zgodnie z dyrektywami UE
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24 Producent

Wymiary StructureExpert 35x24,5x22cm (13,8x9,6 x8,7")
Weld-6

(wys. x szer. x gt.)

StructureExpert 42,5%x24,8x22cm (16,7 x 9,8 x8,7")
Weld-12

(wys. x szer. x gt.)

Waga StructureExpert 4 kg (9 lb)
Weld-6
StructureExpert 6 kg (13 lb)
Weld-12
Warunki pracy Temperatura -5-40°C (23-104°F)
otoczenia
Wilgotnosc 10 — 90% wilgotnosci wzglednej bez
kondensacji
Dane dotyczace Zasilanie 100V AC -240V AC, 50/60 Hz,
zasilania jednofazowy
elektrycznego

Zuzycie energii przy < 40W
maks. obcigzeniu

Bieg jatowy <1W

24 Producent

Struers ApS
Pederstrupvej 84
DK-2750 Ballerup, Dania
Telefon: +45 44 600 800
Faks: +45 44 600 801
www.struers.com

Odpowiedzialno$¢ producenta
Nalezy przestrzegaé ponizszych instrukcji, poniewaz ich naruszenie moze spowodowac uchylenie
Struerszobowigzan prawnych:

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za btedy w tekscie i/lub ilustracjach w niniejszej
instrukcji. Informacje zawarte w niniejszej instrukcji obstugi moga ulec zmianie bez uprzedzenia.
Instrukcja obstugi moze zawiera¢ informacje o akcesoriach lub czesciach niewchodzacych w
zakres dostarczonej wersji urzadzenia.
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24 Producent

Producent jest uznawany za odpowiedzialnego za wptyw na bezpieczenstwo, niezawodnos¢ i
dziatanie urzadzenia tylko wtedy, gdy jest ono uzywane, serwisowane i konserwowane zgodnie
z instrukcijg obstugi.
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For translations see

3a npeBoau BUXTeE

Preklady viz

Se oversaettelser pa
Ubersetzungen finden Sie unter
Mo LETAPPAOELG, avaTpeETe 0T dleuBuvon
Para ver las traducciones consulte
Tolked leiate aadressilt

Katso kaanndkset osoitteesta
Pour les traductions, voir

Za prijevode idite na

A forditasok itt érhetdk el

Per le traduzioni consultare
BRRIDL T,

Vertimai patalpinti

www.struers.com/Library

Tulkojumus skatit

Voor vertalingen zie

For oversettelser se

Aby znalez¢ ttumaczenia, sprawdz
Consulte as tradugdes disponiveis em
Pentru traduceri, consultati

For dversattningar besok

Preklady su dostupné na stranke
Za prevode si oglejte

Ceviriler igin bkz

BhER

Struers

Ensuring Certainty
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