Qualitatsiiberwachung beim MAG-SchweiRen

Die Signale zeigen das Abbild einer
fehlerfreien SchweiBung. Die
Hoch-Frequenzimpuls-Messung
(HFIM) stellt im QASS Optimizer4D
den Schweif8prozess in einem
dreidimensionalen Diagramm dar.
Das Abbild ist glatt und fehlerfrei,
genau wie die Schweifnaht selbst.

Auf diesem Abbild sind die
Signale eines fehlerhaften
SchweiRprozesses zu sehen.
Die HFIM-Signallandschaft zeigt
Abweichungen vom Idealfall
(Bild oben): kurze, breitbandige
Signale (griin markiert), quer
zur Zeitachse, typische HFIM-
Emissionen bei der Entstehung
von Schweilporen.

Echtzeit-Bewertung von SchweiBungen (Fehler-Erkennung)

OptimizerdD kann Schwachstellen und Fehler in der Schweinaht wdhrend des
SchweiRvorganges detektieren und dokumentieren. Das schlieRt die Feststellung
fehlerfreier Nahte mit ein.

Zu den detektierbaren SchweiBfehlern zihlen: Risse (sog. Kaltrisse), Schweik-
poren, Durchbrand sowie Bindefehler.

Unter Umstanden detektierbar: Nahtlage (bedingt), Einbrand (bedingt).
Sicherheits-Schweindhte werden durch die QASS-Technologie bis zu einem
gewissen Punkt Gberfllssig - denn Optimizer4D prift Schweinahte prazise auf
Fehler.

Gleichzeitig erdffnet OptimizerdD das Potenzial, den Anteil der Nacharbeit zu

senken. Optimizer4D kann die Schweifungen vollautomatisch begutachten und
Abweichungen vom Idealfall z.B. per SPS oder roter Signalleuchte melden.
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