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Aquisicao de Dados
Soldadura

©: Data Acquisition
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Objectivos

Desenvolvimento de sistema de
monitorizagdo em tempo real dos
parametros dos processos de soldadura
MIG/MAG, TIG, Eléctrodo Revestido, Arco
Submerso e Resisténcia.

Funcionalidades

®» Recolha em tempo real dos parametros
gue influenciam de modo mais critico a
gualidade da soldadura, nomeadamente a
tenséo, corrente, velocidade de fio e o fluxo
de gas;

» Criacdo de relatérios de soldadura
incluindo alguns dados sobre produtividade;

#» Possibilidade de aquisicdo de dois postos
de soldadura em simultaneo;

®» Capacidade de expansao para
monitorizacdo de soldadura por resisténcia.

Aplicacoes

» Aplicagdo fixa ou volante na fabrica;

» Verificacdo metrologica dos equipamentos
de soldadura (manutencéo);

®» Rastreabilidade @ de  parametros a
producao, quando requerido;

®» Controlo do processo “soldadura” quer
manual quer automatizada ou robotizada;

»Geracao de registos da qualidade.
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