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Rejestrator parametrow spawania

RPS-2

niezalezny system kontroli procesdw spawania
wyposazony we wiasne przetworniki pomiarowe
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Rejestrator parametréw spawania typu RPS-2 stuzy do moni-
torowania i rejestrowania parametréow spawania tukowego
takimi metodami jak MMA, MIG/MAG, TIG oraz SAW.

Wersja podstawowa rejestratora umozliwia pomiar oraz
rejestracje pradu spawania, napiecia tuku elektrycznego, pre-
dkosci podawania drutu elektrodowego oraz objetosciowego
natezenia przeptywu gazu ostonowego.

Na zyczenie Klienta mozliwe jest wykonanie specjalne reje-
stratora celem monitorowania i rejestracji temperatury mate-
riatu spawanego, topnika, predkosci spawaniaiinnych danych
majacych wptyw na proces spawania. Rozbudowana wersja
rejestratora umozliwia generowanie sygnatéw ostrzega-
wezych informujacych uzytkownika o przekroczeniach zada-
nych parametréw spawania lub o zastosowaniu niewtasci-
wych materiatéw spawalniczych.

Modutowa konstrukcja rejestratora umozliwia jego wykona-
nie i montaz wewnatrz urzadzenia spawalniczego, zwyprowa-
dzeniem uproszczonego interfejsu uzytkownika z zastosowa-
niem diod LED lub na zewnatrz urzadzenia spawalniczego
w oddzielnej ostonie. Interfejs uzytkownika stanowi wtedy
wyswietlacz LCD, przyciski do obstugi rejestratora oraz dete-

Napiecie zasilania

Zakres pomiarowy (kasa doktadnosci) dla:
pomiaru natezenia pradu
pomiaru napiecia tuku elektrycznego
pomiaru predkosci spawania
pomiaru temperatury topnika

pomiaru temp. miedzysciegowej oraz podgrzania wstepnego

Pojemnos$¢ pamieci wewnetrznej
Interfejs uzytkownika

Ztgcza pomiarowe

Pozostate ztacza
Temperatura otoczenia
Stopien ochrony obudowy

* - w zaleznosci od zastosowanego przetwornika
** - w zaleznosci od wariantu wykonania
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ktor kart zblizeniowych.

Rejestrator umozliwia podglad aktualnie rejestrowanych
wielkosci z uzyciem wyswietlacza LCD. Niezaleznie od wyko-
nania przenoszenie zapisanych informacji do komputera
odbywa sie za pomoca pamieci przenosnej poprzez interfejs
USB. W przypadku zastosowania interfejsu przewodowego
sieci Ethernet lub w wykonaniu specjalnym interfejsu bez-
przewodowego WIFI, istnieje mozliwos¢ zdalnej obserwacji
rejestrowanych parametréw spawania, odczytu plikow reje-
stracji i ich zapisu na dysk komputera oraz prowadzenie para-
metryzacji rejestratora.

Wbudowany czytnik kart zblizeniowych umozliwia identyfika-
cje spawacza dzieki zblizeniu do czytnika jego indywidualnej
karty.

Mozliwe jest podigczenie do rejestratora dodatkowych urza-
dzen takich jak czytnik kodéw kreskowych w celu wprowa-
dzenia numeréw zlecen, dokumentéw WPS, rodzajéw stoso-
wanych materiatéw spawalniczychitp.

Rejestrator wspotpracuje z oprogramowaniem RPS-Reader 3
umozliwiajacym odczyt, wizualizacje, archiwizacje i zaawan-
sowana analize zarejestrowanych parametrow spawania.

24V AC/DC

0+ 1000A + 1A *

0+100V£0,1V

0 + 2m/min * 0,2m/min *

0+150°C+1% *

50 + 200°C + 5°C, staly czas reakcji — 6s *

2GB

wyswietlacz LCD, przyciski, czytnik RFID,
czytnik kodéw kreskowych

natezenia pradu, napiecia tuku elektrycznego,
predkosci podawania drutu elektrodowego,
predkosci spawania, temperatury topnika,
temperatury miedzysciegowej, przekaznikowe, RS-485**
zasilanie, USB, Ethernet

0°C +40°C

IP 40
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_ Opis oprogramowania

Minimalne wymagania sprzetowe i systemowe dla oprogramowania RPS Reader to komputer klasy PC, procesor 1GHz,
1GB pamieci RAM, system operacyjny Windows XP, 20GB miejsca na dysku, monitor o rozdzielczosci 1024x768, karta
sieciowa lub port USB oraz klawiatura i mysz.
Oprogramowanie o nazwie RPS Reader, w wersji rozszerzonej, umozliwia m.in.:
- raportowanie z podaniem:
- czasu trwania i daty prowadzonego spawania,
- parametréw spawania: czas trwania, $rednie natezenie pradu, $rednie napiecie oraz wartosci
skuteczne i min/max wymienionych parametréw,
- wykreséw czasowych: natezenia prgdu spawania, napiecia tuku elektrycznego, predkosci podawania
drutu elektrodowego, energii liniowej i pozostatych zarejestrowanych wielkosci,
- informacji o sytuacjach ostrzegawczych w procesie tj. przekroczenia wartosci zadanych z mozliwoscig ustalania
poziomdw ostrzegawczych,
- tabelarycznej prezentacji zarejestrowanych parametréw, ze wskazaniem poziomdw ostrzegawczych,
- prezentacji statystycznej dla grupy akcji spawania uwzgledniajgcej czasy trwania, sumaryczne i Srednie wartosci
parametréw mierzonych wielkosci, liczbe przekroczen w zadanym czasie itp.
- wyrdznianie pojedynczej akcji spawania, ze wskazaniem jej parametréw np. przedziat czasu prowadzenia procesu, czas
trwania pojedynczej akgji, wielko$ci srednie, min/max zmierzonych parametréw,
- filtracje oraz wyszukiwanie interesujacych punktéw pomiarowych w ramach czasu rejestracji, czasu trwania procesu
spawania, zadanych parametréw itp.

_ Funkcjonalno$¢ oprogramowania wersja: basic lite  pro custom

Kartoteka urzadzen rejestrujgcych RPS

Odczyt danych z rejestratora poprzez ztgcza USB, Ethernet, WiFi
Archiwizacja danych pomiarowych na dysku komputera

Przeglad zebranych plikoéw rejestracji

Podglad parametréw spawania On-Line

Identyfikacja spawacza za pomoca kart RFID wymaga zakupu czytnika kart RFID

Export danych pomiarowych do pliku tekstowego

Woprowadzanie danych z technologicznych instrukcji spawania WPS (PN-EN ISO 15609-1)
Drukowanie WPS

Opisywanie zarejestrowanych spoin za pomocg wprowadzonych WPS

Generowanie raportu przekroczer dla spoiny na podstawie przypisanego WPS
Generowanie wstepnej oceny spoiny na podstawie przypisanego WPS

Przypisane WPS do spoiny za pomoca karty RFID wymaga zakupu czytnika kart RFID
Przypisywanie wyrobu do spawacza, WPS, spoiny, sciegu

Baza danych dla oceny pracy urzadzen

Praca wielostanowiskowa w oparciu o wspolng baze danych

Generowanie raportéw statystycznych w oparciu o baze danych (metryk dia odbiorcy)

B D:ne techniczne

Napiecie zasilania 230 V AC, 50Hz
Zakres pomiarowy:
- dla pomiaru natezenia pradu +800 A *
- dla pomiaru napiecia tuku elektrycznego +100V
- dla pomiaru predkosci podawanego drutu elektrodowego 0,5 - 25 m/min *
- dla pomiaru objetosciowego natezenia przeptywu gazu ostonowego 0-201/min *
Czestos¢ pomiaru parametrow spawania:
- dla natezenia pradu i napiecia tuku elektrycznego do 10 000/sek
- dla pozostatych parametrow do 1 000/sek
Temperatura otoczenia -10°C+40°C
Stopien ochrony obudowy P40

* Zakres pomiarowy zalezny jest od zastosowanych przetwornikéw.
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