Modul Schweil3datenverwaltung

Die SchweiRdatenverwaltung der qw-data GmbH ist
neben der Erstellung und Verwaltung von
Schweilerprifungsbescheinigungen,
Schweillanweisungen und Verfahrensprifungen das
vierte Hauptmodul im SchweilRdatenmanagementsystem
WeldTech. Es  beinhaltet die  Aufzeichnung
unterschiedlicher schweif3technischer Parameter fur die
anschlieRende Uberpriifung und Auswertung.

Zuerst erfolgt der Import der notwendigen Parameter,
beispielsweise aus der WPS. Dabei werden die Maximal-
und Minimalwerte von Parametern wie Spannung und
Stromstéarke, Schweillgeschwindigkeit sowie
Waérmeeinbringung eingelesen. Die Datenschnittstelle ist
nicht an eine bestimmte Schweiflmaschine gebunden,
sondern wird individuell in enger Zusammenarbeit mit
dem Kunden entwickelt.

Nach dem SchweiRprozess werden die aufgezeichneten
Parameter ausgegeben und angezeigt. Dabei werden die
im Vorhinein durch die WPS festgelegten und (ber die
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Grenzen liegen. Dariber hinaus werden die
aufgezeichneten Werte in Form von Graphen dargestellt.
Join Evaluation
Serial Number: 00000-00000-0000 Join Number: XX1 -
WPS: 1A Welder: Name Date: 01.01.2001 Machine: Bezeichnung
Weld Pass 1 [ Head 1 I Head 2 I Head 3 I Head 4 [ Head § ]
(Consumal bles.
Wire Type
Diamater
Balch ‘ Die Werte von Kopf 1 fr die andere Kapfe Gbernehmen
Flux [riee 11 |
e I[ |
Welding Parameter [ 1| |
Curierit [A] Upper Setling 820 500
hctual faverage)
Lowar Setling 770 450
oltags [V] Upper Setiing 20 2 - -
At (avarage) - Join Evaluation
e e 2 = — Serial Number: 00000-00000-0000 Join Number: XX1
ictual {average) H H WPS: 1A Welder: Name Date: 01.01.2001 Machine: Bezeichnung
Lowar Selling a5 85 Pass 1
eal Input (] Uppar Selling Y] Head Cument Head? Cument Travel Speed
Actual javerags) 1000 100
Lower Satting 2,18
s0c "‘Il.w.“._.‘,‘,,k,. SN Wt P AN e oo A P @
200 \ e, ot o e g e e e P LA A AN st ,.\;-L ol ey "'J'.‘ o @
z £
= B
3
° 14
400 + 40 @
200 0
0 o
a 500 1000 1500

Pipe Position [m]




