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1 概述
唐山松下 iWeld智能焊接管理系统是基于 B/S平台标准的一套软件产品集合，本产品能够与唐山

松下具有网络通信模块的焊接设备（电焊机、焊接机器人）进行数据通信，采集并记录焊接设备的

实时运行参数与历史运行参数，在局域网环境下使用浏览器可进入 iweld软件界面，获取焊接生产相

关数据报告与分析结果，并可远程控制焊接设备的运行参数。

本产品安装到一台性能可靠并能够持续运行的服务器电脑，软件运行需要数据库环境，iWeld服

务器与数据库服务器可以在同一台机器上安装，也可在 2台机器上分别安装，目前支持数据库类型

包括 SQL Server、MySQL。下文详细说明本产品的工作环境、安装步骤与使用说明。

2 工作环境
为了使本产品正常运行，需要以下的硬件及软件环境。

 服务器配置

CPU — 双核 2.4GHz及以上

内存 — 4G及以上

硬盘 — 500G及以上

显示器 — 15″及以上

操作系统：Microsoft Windows Server 2003、Microsoft Windows Server 2008、

Microsoft Windows XP、Microsoft Windows 7。

数据库版本：SQL Server 2005及以上版本、MySQL5.5及以上版本。

 客户端配置

CPU — 双核 2.4GHz及以上

内存 — 2G及以上

硬盘 — 40G及以上

显示器 —分辨率 1280*720及以上

操作系统：Microsoft Windows 7。

浏览器：IE11及以上版本，火狐 43.0及以上版本。

3安装步骤
3.1 安装数据库并配置
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数据库的安装原则以用户为主，如果企业不具备 SQL Server数据库正版授权，推荐使用MySQL

数据库，用户可自行从网络下载。

如果用户企业 IT部门自行安装数据库或者使用现有数据库环境，唐山松下软件实施人员需在用

户 IT人员的协助下完成数据库的初始配置，初始配置包括数据库管理员账户确认、配置环境变量、

打开远程登录权限等内容。

SQL Server、My SQL数据库的安装方法可分别参考 SQL Server安装手册、My SQL安装手册。

3.2 数据库初始化向导

数据库安装成功并配置好之后，便可运行数据库初始化向导，完成 iWeld系统数据库基础数据的

创建，在 iWeld程序文件包中运行运行

启动后界面如下：

操作步骤：

1. 选择数据库类型；

2. 输入数据库管理员用户与密码，SQL Server数据库的默认管理员账户为 sa，My SQL数据库

默认管理员账户为 root；

3. 在数据库所在服务器上，选择某个磁盘分区，创建数据库文件的文件夹位置，例如在 D盘

创建命名为 sqldata的文件夹，在本界面选择以创建的文件夹；

4. 点击【执行初始化】；

5. 等待软件提示“数据库创建完成”；
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说明：如果出现创建失败的提示，检查数据库管理员账户是否可以通过数据库管理工具正常登

录、iWeld软件包所在路径是否有中文、数据库管理工具是否已经打开，如果已打开，关闭后再执行

本程序。

3.3 运行机器码生成器进行注册

3.3.1 导出机器码

确保 iWeld软件包在服务器上，运行机器码生成器

iWeld软件必须在经过授权的电脑才能够正常运行，运行机器码生成器，选择机器码文件的导出

路径，点击【生成机器码】按钮，运行后见下图：

将导出的“机器码.txt”发送给唐山松下软件授权人员。

2.3.2 生成授权文件

唐山松下软件授权人员，根据用户的实际情况生成 iWeld软件的授权文件，文件名为 dica.dll。

2.3.3 软件授权

将 dica.dll文件拷贝到 iWeld软件包路径下，即完成对 iWeld的授权，该授权文件只限定导出机

器码的电脑使用，在其他电脑无效。

3.4 运行数据接入组件

运行 iWeld软件包的数据接入组件，系统默认的用户名为 admin，密码为 admin，请注意及时修

改管理员账户密码，如果能够正常登录，说明前述三个步骤的操作已经完成，数据接入组件登录成

功后的界面如下：
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如果此时焊接设备与 iWeld服务器具备正常通信的条件，焊接设备开机后，数据接入组件与焊接

设备自动进行数据通信。

说明：数据接入组件与焊接设备正常通信的前提条件：焊接设备的网络参数已经配置完成，iWeld

服务器的 IP地址与焊接设备配置参数一致，iWeld服务器与焊接设备网络连通，数据通信稳定，iWeld

服务器能够 Ping通焊接设备的 IP地址。

3.5 安装并配置 java 运行环境

iWeld管理界面使用浏览器便可直接访问，在 iWeld服务器需要安装 Java Web运行环境，首先需

要安装 Java的运行环境 JDK。

 点击程序，选择控制面板，在控制面板中点击查看系统选项。如下图所示。
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 通过上述两种方法，都可以查看系统位数，如下图所示。

http://jingyan.baidu.com/album/d3b74d64d338731f77e609c4.html?picindex=2
http://jingyan.baidu.com/album/d3b74d64d338731f77e609c4.html?picindex=3
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在Windows 32位或 64位环境下需分别安装对应的 JDK，见下图：

Windows 64位 JDK安装完成后默认路径为 C:\Program Files\Java\jdk1.6.0_43

Windows 32位 JDK安装完成后默认路径为 C:\Program Files (x86)\Java\jdk1.6.0_39

错误提示

安装 JDK完成后，需配置 java 环境变量，可参照 3.7章节中的工具自动配置环境变量，也可手

动配置，手动配置方法如下：

1、进入“计算机”的“属性”选项，选择“高级系统设置”，如下图所示：

http://jingyan.baidu.com/album/d3b74d64d338731f77e609c4.html?picindex=5
http://www.cnblogs.com/zhj5chengfeng/archive/2013/01/01/2841253.html
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2、点击“高级系统设置”后，会看到如下图所示的对话框，选择“环境变量”：

3、点击“环境变量”之后，会看到如下图所示的对话框：
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4、接下来就是具体的配置过程了：

①、选择上图中系统吧变量中所示的“新建”，

“变量名”：Java_Home

“变量值”： C:\Program Files\Java\jdk1.6.0_43

注：“变量值”主要填写的本机器安装 java 的路径，这里根据安装的情况可能会有所不同

②、上步结束之后，选中环境变量中的“path”，如下图所示：
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选中之后编辑：

在“变量值”一栏的最前面添加如下的 code：

%Java_Home%\bin;%Java_Home%\jre\bin;

③、上一步确定之后，再“新建”：

“变量名”：ClassPath

“变量值”：.;%Java_Home%\bin;%Java_Home%\lib\dt.jar;%Java_Home%\lib\tools.jar
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注：上面的代码最好也是一个字符不变的贴上去，“变量值”最前面的 .;不要漏掉。

做完上面的三个步骤之后，环境变量的配置已经完成了。

5、检查环境变量搭好了：调出“cmd”检查

<1>输入：“java”，你应该看到下面的东西：

<2>输入“javac”，你应该看到下面的东西：
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6、添加 memcache高速缓存系统程序，步骤如下：

a) 将 memcached-win32-1.4.4-14.rar，解压放某个盘下面，比如在 c:\memcached

b) 在 cmd下输入 'c:\memcached\memcached.exe -d install' 安装

c) 再输入： 'c:\memcached\memcached.exe -d start' 启动。

以后 memcached将作为 windows的一个服务每次开机时自动启动。这样服务器端已经安装

完毕了。

3.6 安装并配置 tomcat 运行环境

将 tomcat程序文件夹 apache-tomcat-6.0.43拷贝到 D盘根目录或者他路径下。

配置 tomcat环境变量，配置方法如下：

右击【我的电脑】---【属性】-----【高级系统设置】---【环境变量】；

新建用户变量名：CATALINA_HOME，变量值：D:\apache-tomcat-6.0.43；

打开系统变量 PATH，添加变量值：%CATALINA_HOME%\lib;%CATALINA_HOME%\bin
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3.7 自动配置环境变量

运行 iWeld软件包中的“环境配置工具.exe”，如图：

打开后选择 Java安装路径，如下图：
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选择 tomcat安装路径，见下图：

点击【开始配置】，见下图：
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5、检查环境变量搭好了：调出“cmd”检查

<1>输入：“java”，你应该看到下面的东西：
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<2>输入“javac”，你应该看到下面的东西：

3.8 拷贝 Web 服务程序文件夹

将 iWeld程序文件夹WeldPanasonic拷贝到 D:\apache-tomcat-6.0.43\webapps，如果数据库与 iWeld

程序安装到同一台机器，不需要修改配置文件，如果数据库与Web程序不在同一台机器，修改如下

配置文件：

D:\apache-tomcat-6.0.43\webapps\WeldPanasonic\WEB-INF\classes\application.properties

如果数据库为 SQL Server，参照下图选中部分，修改文件中的 IP地址为数据库实际安装的电脑

IP地址。
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如果数据库为MySQL，参照下图选中部分，修改文件中的 IP地址为数据库实际安装的电脑 IP

地址。

3.9 启动 tomcat 服务

打开运行 cmd，输入 startup，启动 tomcat服务，启动完成后将窗口最小化即可，启动成功后显

示如下：

3.10 打开浏览器登录

浏览器输入 http://127.0.0.1:8080/WeldPanasonic，默认用户 admin，如果在其他电脑浏览器登录，

浏览器输入 http://XX.XX.XX.XX:8080/WeldPanasonic，如下图所示：
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4 使用说明
4.1 登录与退出

如果首次在浏览器上运行 iWeld，必须系统默认的管理员账户，默认账户名为 admin，这里输入

用户名、密码，软件界面语言支持中文和英文。

如需要退出 iWeld，只需关闭浏览器即可。

4.2 主页面

通过登录界面输入正确的用户名和密码之后，系统进入主界面，如下图所示：
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主界面包括标题部分、菜单部分与页面部分。

标题部分显示欢迎语，在线人数，如果更换用户名登录，点击【注销】，可以退回到登录页面。

菜单部分包含一级菜单与二级菜单，一级菜单包含：

 设备管理

 生产数据分析

 焊接数据分析

 生产管理

 工艺管理

 配置管理

下文会详细介绍每个菜单页面的详细功能与操作方法。

页面部分包括四个窗口，状态分布、统计信息、实时数据、焊接时间。状态分布以饼状图的形

式体现所有焊接设备 4种工作状态（关机、待机、焊接、报警）的台数，不同颜色表示不同设备状

态；统计信息以班组为单位，列表显示每个班组开机的设备台数、焊接时间、工作时间、焊丝消耗

等数据；实时数据以每台设备为单元，列表显示每台焊接设备的实时状态与焊接电流与焊接电压；

焊接时间以柱状图的形式，体现每台焊接设备的焊接时间。

如果焊接设备数量较多，分别从属于不同的班组，在统计信息的列表中可选中某一个班组，实

时数据窗口与焊接时间窗口仅显示并刷新勾选的班组包含的焊接设备，如下图所示：
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4.3 设备管理

设备管理模块包括设备监控、设备状态列表、设备维护、设备配置、设备组织结构五个二级菜

单，可以为使用者展示焊接设备的实时参数、所属组织结构、是否需要维修保养等内容。

4.3.1 设备监控

点击打开设备监控页面，如下图所示：

该页面显示两部分内容，分别是组织结构树与焊接设备状态参数，组织结构树可以在【设备组

织结构】菜单中设置，支持多级组织结构，选中顶层组织，例如“唐山松下”，右侧设备页显示所有

组织结构包含的焊接设备，如果选中某一个基层组织，例如点击“工段 1”，右侧仅显示工段 1中包

含的焊接设备，如下图所示：
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4.3.2 设备状态列表

点击打开设备状态列表页面，如下图所示：

该页面用列表的形式显示每台焊接设备的实时状态与参数，对于气保焊类型的焊接设备，表格

中显示的参数类型包括设备编号、机型、设备状态、锁定禁用状态、预置电流、预置电压、焊接电

流、焊接电压、报警代码、操作人员、焊缝编号、气体、材质、丝径、收弧有无、脉冲有无、当前
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通道、输出控制等参数。

设备状态列用不同底色区分设备状态。

页面上方的所属班组可以选择某个班组进行监控，例如选择“班组 2”，该班组只有一台焊机，

如下图所示：

4.3.3 设备维护

点击打开设备维护页面，如下图所示：
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该页面显示全部班组或某个班组的焊接设备自出厂后的累计焊接时间、累计工作时间、设备使

用率，进行设备保养的焊接时间，当某台焊接设备的累计焊接时间达到 500小时（可以自定义），表

明该设备需要进行常规保养，实施保养后，可以将保养内容记录到该页面，操作方法如下：

①选中实施保养的焊接设备，点击【添加维护记录】。

②在弹出的新增维护项窗口填写实施人、下次保养期限、保养实施内容，点击【保存】。



23

点击【查看维护记录】，弹出窗口显示某设备的维护保养记录，见下图所示：

4.3.4 设备配置

点击打开设备配置页面，如下图所示：

该页面的主要功能是对焊接设备的网络参数进行管理，支持增加、修改、删除等操作，还可以

对设备的分组情况进行配置。
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将焊接设备的基本信息添加到系统中，每台设备在添加时要设置设备序号、设备编号、所属班

组、分组号、IP 地址、出厂编号、安装时间、设备类型、通信 ID、模块类型等参数，其中通信 ID、

IP 地址、模块类型需要与焊接设备的实际参数一致。

 焊机参数说明

1) 设备序号是唯一性标识参数，每台焊接设备在联网之前应定义其序号，序号具有唯一性，

不得重复设置，起始序号建议从 1开始。

2) 设备编号可供使用者自定义，命名可以使用中英文字符与数字，用户可以根据焊接设备的

分布及管理习惯，将每台设备的编号设置为自定义的名称，设备编号具有唯一性，不得重复设置。

3) 所属班组指进行焊接作业的最小组织结构，能够与焊接设备进行关联的班组类型可以在【设

备组织结构】中进行设置，只有使能“焊接设备”的班组类型才能在此页面使用。

4) 分组号用于对进行同一类型作业的焊接设备进行分组使用，同一编组的焊接设备可以共享

同一个工件编号，在【生产管理】中输入某一台焊接设备的工件编号提交后，系统自动将同一分组

的焊接设备的焊接数据与该工件编号关联，也可以在规范分配时，自动将同一分组的焊接设备的规

范参数一致化，无需每台重复进行分配。

5) 模块类型可以选择“四代模块”或者“三代模块”，“四代模块”表示该台设备的联网模块

为唐山松下第四代联网产品，“三代模块”表示该台设备的联网模块为唐山松下第三代联网产品。

6) 设备可选择“焊接电源”或者“配套机器人”，“焊接电源”表示监控的机器为电焊机，“配

套机器人”表示要监控的焊接机器人。

7) IP 地址为焊接设备网络模块的 IP 地址，需要根据用户局域网的拓扑结构进行设置。

8) 通信 ID 号为 8 位数字，该 ID 号是网络模块的唯一区分特征，出厂时已经固化在网络模块

中，在添加设备时，必须将通信模块 ID 号与网络模块的出厂 ID 号设置一致，该参数直接影响到焊

接设备是否与服务器建立通信。

4.3.5 设备组织结构
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点击打开设备组织结构页面，如下图所示：

该页面支持对用户企业的组织结构进行管理，组织结构树支持多层结构，用户首先需要修改顶

层节点名称为企业名称，例如选中“唐山松下”，点击【修改】，弹出如下界面：

节点名称修改为“唐山开元”，点击【保存】，组织结构变更为：

选中公司节点，点击【增加】，弹出如下界面：
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填写组织机构名称，例如“焊接ǵ间 1”，如果焊接ǵ间 1还有下一级的组织结构，此Ƕ【最小

组织结构】选择【无】，焊接设备只能选择【无】。

增加后，再选中“焊接ǵ间 1”，点击【新增】，如下图所示：

填写下一级组织结构，例如“焊接 1班”，该节点已经是最小组织结构，此Ƕ选择【是】，如果

该组织结构从Ƿ焊接作业，焊接设备Ƕ选择【有】，点击【保存】，如图所示：

此时焊接 1班Ǹ设置为焊接班组，在【设备监控页面】，【设备配置】页面的班组选项便可以看

到“焊接 1班”，查ǹ数据报表时，该班组便可以体现到数据报表中。
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4.4 生产管理

生产管理模块包括焊工管理、焊缝管理、生产信息采集、配置主数据四个二级菜单，协助管理

者对焊工的基本信息、焊缝基本信息进行管理、生产信息采集页面用于采集焊工与焊缝的编码信息，

作业现Ǻ可以使用该页面输入焊工与焊缝的编码，与焊接设备进行ǻ配关联，便于按焊工或者按焊

缝进行数据分析与统计，生产主数据页面对本系统运行所需的常数型信息进行设置。

4.4.1 焊工管理

点击打开焊工管理页面，如下图所示：

焊工管理页面支持对焊工信息进行新增、修改、删除操作，焊工的基本信息包括焊工编号、焊

工Ǽ名、性别、所属部门、联系电话等，维护人员基本信息，有ǽ于【生产信息采集】模块采集数

据的准确性，有ǽ于数据分析统计中按照人员进行数据分析的准确性。

4.4.2 焊缝管理

点击打开焊缝管理页面，如下图所示：
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焊缝管理页面支持对焊缝信息进行新增、修改、删除操作，焊缝的基本信息包括焊缝编号、所

属工件编号、焊道数量、工件名称、工件信息等，维护焊缝基本信息，有ǽ于【生产信息采集】模

块采集数据的准确性，有ǽ于数据分析统计中按照工件或焊缝进行数据分析的准确性。

4.4.3 生产信息采集

点击打开生产信息采集页面，如下图所示：

本页面显示焊接设备当前ǻ配的人员信息与焊接工件信息，通过本页面可以修改每台焊接设备

的操作人员与产品信息，通常在焊接制Ǿ现Ǻ使用该页面输入生产信息，有ǽ于ǿȀ产品的生产进
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ȁ与人员作业情况。

4.4.4 配置主数据

点击打开配置主数据页面，如下图所示：

本页面用于设置或导入系统运行相关的常量主数据，包括生产主数据，焊丝主数据，气体主数

据，气体系数。

生产主数据配置部门主数据，班组主数据，焊工等级，机型主数据等，见下图：

焊丝主数据配置常用焊丝的密ȁ，用于系统计算焊丝消耗的重量，见下图：
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气体主数据配置焊接设备的默认气体流量，用于统计保护气的消耗量，见下图：

气体系数配置不同保护气的换算系统，当 iWeld系统配置数字气体流量计时，根据不同气体类

型分别设定换算系数，确保采集的气体流量值的准确性，见下图：
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4.5 工艺管理

工艺管理模块包括工艺设计、工艺分配、工艺下Ȃ三个二级菜单，实现焊接工艺参数的编辑与

维护，焊接工艺库与焊接设备规范通道的关联控制，焊接设备当前使用的规范上Ȃ或下Ȃ操作，是

否锁定焊接设备必须使用远程下Ȃ的规范进行作业，实现焊接设备的远程禁用与启用操作。

4.5.1 工艺设计

点击打开工艺设计页面，如下图所示：

本页面以列表显示焊接工艺规范数据，每条焊接工艺数据包括工艺代码，工艺类型，状态，预
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置电流上限、下限，预置电压上限、下限，工艺说明，材质，丝径，气体，控制方式，输出控制，

报警电流上下限，报警电压上下限，报警选项，报警ȃ时时间等。

工艺代码是焊接工艺的唯一标识，系统默认存在 2个工艺代码，分别为 defaultCode，default0，

这两条默认工艺不能删除，当在系统中新增一台焊机时，系统为该焊机分配的默认工艺便是上述 2

条工艺参数，详细说明见“工艺分配”模块。

该页面支持对焊接工艺的新增，修改，删除等操作，焊接工艺的状态列包含“已启用”，“关闭”，

只有“已启用”的工艺参数才能分配给焊接设备，Ȅ时不用的工艺参数状态可以设置为“关闭”。

工艺类型选项是为了ȅ容唐山松下不同类型的焊接设备Ȇ设定，目前包含“ȇ通气保焊工艺”

和“GL4焊接工艺”两种，ȇ通气保焊工艺Ȉ用于唐山松下 GR3、GL3、GS4、FR1系列电焊机，

GL4焊接工艺Ȉ用于唐山松下 GL4系列电焊机，两种焊接设备的工艺参数某ȉ参数类型有所区别。

支持 Excel格式的文件导入与导出功能，确保运行 iWeld的机器安装了Microsoft Office 2003及

以上版本，通过 Excel导出功能可以Ȋ量将使用者企业的现有工艺规范按照格式导入到 iWeld中。

点击【工艺版本展示】，弹出选中工艺的历史版本记录，便于管理者查ǹ版本数据ȋȌ，见下图：

工艺设计列表显示页面，显示的列用户可以自定义，选中某一列的标题，点击右侧三ȍ按钮，

系统弹出可显示的工艺参数类型，使用者可根据需要勾选默认显示Ȏȉ参数，修改方法见下图所示：
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4.5.2 工艺分配

点击打开工艺分配页面，如下图所示：

本页面显示焊接设备每个通道的规范分配情况，通过本压面可以将“工艺设计”页面新增的工

艺参数分配到焊机的某个规范通道上，唐山松下通常的电焊机能够存ȏ 9组规范通道，通道号为 1-9，

通道号为 0是指电焊机在不调用状态下的规范，电焊机通常状态下不支持 0号通道的远程下Ȃ。通
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道启用是指是否Ȑȑ电焊机相应规范通道，只有“启用”状态的通道，电焊机在调用是才能使用。

 规范分配

规范分配的操作方法如下：

1) 选中焊机的某一个通道，双击或者点击【工艺分配】，弹出如下窗口；

2) 在弹出窗口中选中要分配到该通道上的工艺，双击或点击【分配确认】；

3) 点击【通道启用】列中的【禁用】，状态变更为【启用】，见下图所示；

4) 上述操作将 gy001工艺分配到 1号设备的第 3号通道上，确认下Ȃ后，焊机端便可调用。

 规范复制

规范复制功能是指将某台已经分配完成的焊机规范完全复制到其他焊机上，Ȓȓ多台焊机规范

一致的情况下，使用者重复操作，见下图所示。
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4.5.3 工艺下Ȃ

点击打开工艺下Ȃ页面，如下图所示：

本页面列表显示所有焊接设备，支持的规范操作包括【规范上Ȃ】【规范下Ȃ】【通道锁定】【通

道解锁】【设备禁用】【设备启用】。

 规范上Ȃ
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规范上Ȃ是指将焊接设备每个通道上已经存ȏ的规范参数上Ȃ到 iWeld，当焊机存ȏ的规范与

iWeld工艺设计页面存ȏ的规范不一致时，iWeld系统会自动创建一条工艺与焊机进行ǻ配，例如第

一次分配 111号焊机的 1号通道规范为 gy003，下Ȃ后焊机的规范更新，之后修改了工艺 gy003，Ȕ

111号焊机并ȕ有再次规范下Ȃ，此时点击【规范上Ȃ】，刷新页面后，111号设备的 1号通道的工

艺代码已经更新为【ComeWeld7】，工艺说明变更为“From Equip”。规范上Ȃ是将设备端工艺规范

与 iWeld系统之间的一次“同步”，确保工艺的准确执行。

当设备与 iWeld工艺出现不一致的情况下点击【规范上Ȃ】后，工艺设计页面见下图所示：

 规范下Ȃ

规范下Ȃ是指将已经分配完成的规范参数下Ȃ到设备的相应的通道上，如果设备ȕ有开机或连

接网络，下Ȃ的执行状态显示“Ƕ理中”，当设备接入网络后，系统自动将Ȗ完成的下Ȃ操作ȗ续执

行，确保下Ȃ成功。

 通道锁定

选中某Ș台焊接设备，点击【通道锁定】，操作执行完成后，焊机面板进入“调用”状态，只能

选择 iWeld系统给焊机下Ȃ的规范进行作业，操作者不能自行设置焊接条件与电流电压。

 通道解锁

选中某Ș台焊接设备，点击【通道解锁】，操作执行完成后，焊机ș复默认工作状态，操作者可

自行设定焊接条件与电流电压。

 设备禁用

选中某Ș台焊接设备，点击【设备禁用】，操作执行完成后，焊机进入禁用状态，按下焊Ț开关

无法ț弧。

 设备启用

选中某Ș台焊接设备，点击【设备启用】，操作执行完成后，焊机禁用状态关闭，可以ț弧焊接。
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4.6 生产数据分析

生产数据分析模块包括班组生产数据、设备生产数据、人员生产数据、工件生产数据、报警数

据、设备运行明细Ȝ个二级菜单，按照不同维ȁ对生产数据进行分析与ȝȞ。

4.6.1 班组生产数据

点击打开班组生产数据页面，如下图所示：

班组生产数据页面包括【报表】，【单项数据分析】，【ȟ向数据分析】三个标Ƞ。默认打开报表

标Ƞ项，报表包含每个班组在查ǹ时间段的设备Ȟ数，开机设备Ȟ数，实际焊接的设备Ȟ数，设备

ǽ用率，焊接件数，加工时间，开机时间，工作效率，焊丝消耗，电能消耗，气体消耗，报表数据

支持导出为 Excel格式的文件。

打开【单项数据分析】页面，见下图所示：
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单项数据分析页面采用柱形图与分析结果的形式，页面ȡ侧分别显示不同班组的工作时间对比

图，加工设备数量对比图，焊丝消耗量对比图，工件焊接数量对比图，页面右侧显示Ȣ对ȡ侧图给

出的分析结果，将每种对比数据的最高值与最ȣ值进行显示，将某一分析数据Ȥ出设定的ȥ值的班

组进行显示，便于管理者及时发现生产中存在的问题。

打开【ȟ向数据分析】页面，见下图所示：

ȟ向数据分析可以查ǹ某个班组或全部班组一段时间内的数据对比，页面ȡ侧分别显示统计时

段内每Ȧ的工作时间对比图，加工设备数量对比图，焊丝消耗量对比图，工件焊接数量对比图，页

面右侧显示Ȣ对ȡ侧图给出的分析结果，显示每种对比数据ȥ值出现的ȧ期，便于管理者对一段时
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间内的生产数据进行分析Ȩȩ。

4.6.2 设备生产数据

点击打开设备生产数据页面，如下图所示：

设备生产数据页面包括【报表】，【单项数据分析】，【ȟ向数据分析】三个标Ƞ。默认打开报表

标Ƞ项，报表包含每台设备在查ǹ时间段的焊接件数，加工时间，开机时间，工作效率，焊丝消耗，

电能消耗，气体消耗，报表数据支持导出为 Excel格式的文件。

单项数据分析、ȟ向数据分析与班组生产数据页面的使用方式一致，使用方法可参照【班组生

产数据】。

4.6.3 人员生产数据

点击打开人员生产数据页面，如下图所示：
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人员生产数据页面包括【报表】，【单项数据分析】，【ȟ向数据分析】三个标Ƞ。默认打开报表

标Ƞ项，报表包含每个人员在查ǹ时间段的人员编号、Ǽ名、焊接件数，加工时间，开机时间，工

作效率，焊丝消耗，电能消耗，气体消耗，报表数据支持导出为 Excel格式的文件。

单项数据分析、ȟ向数据分析与班组生产数据页面的使用方式一致，使用方法可参照【班组生

产数据】。

4.6.4 工件生产数据

点击打开工件生产数据页面，如下图所示：
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工件生产数据页面包括【报表】，【单项数据分析】两个标Ƞ。默认打开报表标Ƞ项，报表包含

每个人员在查ǹ时间段的工件编号、焊接次数、加工时间，开机时间，工作效率，焊丝消耗，电能

消耗，气体消耗，报表数据支持导出为 Excel格式的文件。

单项数据分析与班组生产数据页面的使用方式一致，使用方法可参照【班组生产数据】。

4.6.5 报警数据

点击打开报警数据页面，如下图所示：

报警数据页面包括【报警数据统计】，【报警数据明细】两个标Ƞ。默认打开报警数据统计，页

面显示每台焊接设备的每种报警类型的发生次数，报表数据支持导出为 Excel格式的文件。

点击【报警数据明细】标Ƞ，如下图所示：
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报表显示查ǹ时间段内，焊接设备的每一次报警的班次、作业者、Ȫȫ类型、Ȫȫ代码、报警

时Ȭ电流、电压、报警发生时间、结束时间。

4.6.6 设备运行明细

点击打开设备运行明细页面，如下图所示：

本页面可以查ǹ某台设备，在某个时间段内的详细运行数据，列表中的每一行代表该设备某个
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时Ȭ的状态，下一行代表该设备状态发生变化的时Ȭ，对于一台焊接设备，iWeld记录的参数类型包

括设备编号、机型、设备状态、锁定禁用状态、预置电流、预置电压、焊接电流、焊接电压、报警

代码、操作人员、焊缝编号、气体、材质、丝径、收弧有无、脉冲有无、当前通道、输出控制等，

只要某一个参数发生变化，设备运行明细报表便可以查ǹ到状态变化的时间。

4.7 焊接数据分析

焊接数据分析模块包括班组焊接产数据、设备焊接数据、人员焊接数据、工件焊接数据、报详

细分析五个二级菜单，按照不同维ȁ对焊接数据进行分析与ȝȞ。

4.7.1 班组焊接数据

点击打开班组焊接数据页面，如下图所示：

班组焊接数据页面包括【报表】，【单项数据分析】，【ȟ向数据分析】三个标Ƞ。默认打开报表

标Ƞ项，报表包含每个班组在查ǹ时间段的焊接时间、 ȭ好段时Ȯ、正常段时Ȯ、报警段时Ȯ、规

范符合率，支持导出为 Excel格式的文件。

点击【单项数据分析】页面，如下图所示：
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本页面设备焊接质量统计图，显示每个班组的电流分布情况，ȭ好段时Ȯ、正常段时Ȯ、报警

段时Ȯ根据【配置管理】【系统参数设置】页面中设置的规则进行计算，规范符合率是指电流ȭ好段

与正常段ȯ所有焊接时间的比例，右侧分析结果显示规范符合率的平Ȱ值，以及Ȏȉ班组较高或较

ȣ，便于工艺部门或检ȱ部分及时了解焊接设备的规范符合情况。

点击【ȟ向数据分析】页面，如下图所示：

ȟ向数据分析可以查ǹ某个班组或全部班组一段时间内的数据对比，焊接质量ȟ向对比图显示

查ǹ时间段内，每Ȧ的焊接电流不同类型时段的分布数据，页面右侧显示Ȣ对ȡ侧图给出的分析结

果，显示每种对比数据ȥ值出现的ȧ期，便于管理者对一段时间内的焊接数据进行分析Ȩȩ。
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4.7.2 设备焊接数据

点击打开设备焊接数据页面，如下图所示：

设备焊接数据页面包括【报表】，【单项数据分析】，【ȟ向数据分析】三个标Ƞ。默认打开报表

标Ƞ项，报表包含每台设备在查ǹ时间段的焊接电流不同类型的时段分布，报表数据支持导出为

Excel格式的文件。

单项数据分析、ȟ向数据分析与班组焊接数据页面的使用方式一致，使用方法可参照【班组焊

接数据】。

4.7.3 人员焊接数据

点击打开人员焊接数据页面，如下图所示：
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人员焊接数据页面包括【报表】，【单项数据分析】，【ȟ向数据分析】三个标Ƞ。默认打开报表

标Ƞ项，报表包含每个人员在查ǹ时间段内焊接电流ȭ好段时Ȯ、正常段时Ȯ、报警段时Ȯ、规范

符合率，报表数据支持导出为 Excel格式的文件。

单项数据分析、ȟ向数据分析与班组焊接数据页面的使用方式一致，使用方法可参照【班组焊

接数据】。

4.7.4 工件焊接数据

点击打开工件焊接数据页面，如下图所示：
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工件焊接数据页面包括【报表】，【单项数据分析】两个标Ƞ。默认打开报表标Ƞ项，报表包含

每个焊缝在查ǹ时间段的焊缝编号、累计焊接时间、ȭ好段时Ȯ、正常段时Ȯ、Ȥ规范时Ȯ、焊缝

Ȳ分、规范符合率、焊接开始时间与结束时间，报表数据支持导出为 Excel格式的文件。

单项数据分析与班组焊接数据页面的使用方式一致，使用方法可参照【班组焊接数据】。

4.7.5 详细分析

点击打开详细分析页面，如下图所示：

本页面可以查ǹ某一台焊接设备在查ǹ时间段内的详细焊接ȳ形数据，输入【设备编号】与【开

始时间】【结束时间】，点击【ȴȵ】，列表显示在本时段的所有焊缝数据，包括焊缝的作业时间、焊

缝时Ȯ、规范符合率。选中某一条焊缝数据，点击【历史ȳ形】，下方的ȶ图窗口将选中焊缝的每ȷ

的电流电压ȳ形ȸ线ȶ制出来。

4.8 配置管理

配置管理模块包括系统参数设置、用户管理、ȍ色管理三个二级菜单，用来配置 iWeld系统运

行参数、软件用户的信息管理与ȍ色分配。

4.8.1 系统参数设置

点击打开系统参数设置页面，如下图所示：
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系统参数设置页面包括对系统参数、班组参数、数据采集方式、焊接电流统计设置、电能采集

方式等内容的配置管理。

 系统参数

系统参数用于设定数据接入组件的通信 IP 地址和端口号，如果数据接入组件与 ȹȺȻ 服务程

序部ȼ在同一台电脑，此Ƕ IP 地址配置为默认值 127ȽȾȽȾȽ1 即可，如果数据接入组件与 ȹȺȻ 服

务程序不在同一台电脑，此Ƕ IP 地址配置为数据接入组件所在的电脑 IP 地址，见下图：

 班组参数

系统参数用于首班开始时间和班次节点时间，首班开始时间指两个自ȿȦ的分界时Ȭ，系

统默认为 Ⱦ8ɀȾȾ，如果查ǹ 2Ⱦ15Ɂ 1ɂ 1ȧ的数据报表，统计时段为 2Ⱦ15Ƀ1Ƀ1 Ⱦ8ɀȾȾɄ 2Ⱦ15Ƀ1Ƀ2

Ⱦ8ɀȾȾ。班次节点时间指在一个自ȿȦ的 24 小时内，将时间分Ʌ为不同班次，例如 Ⱦ8：ȾȾɃ17ɀȾȾ

为第 1 班，17ɀȾȾɃȾ8ɀȾȾ 为第二班，需要增加 17ɀȾȾ 班次节点，见下图：
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 数据采集方式

数据采集方式用于编号采集方式与报警选项设置。

编号采集方式设定人员编号与焊缝编号的采集模式，“Ɇ端机输入模式”需在焊接生产现Ǻ

配置一台 Pɇ 机，通过登录 ɈȹȺɉɊ 软件，打开生产信息采集页面，输入或采集人员编号或焊缝编

号。如果设定为“设备端采集模式”，人员编号与焊缝编号来源于焊接设备的网络单元，设备端

通过ɋ接编码Ɍɍ器获取信息并上Ȃ到 ɈȹȺɉɊ 服务器。

报警选项设置用来设定是否使能 ɈȹȺɉɊ 服务ȨȩȤ规范报警，如果选中“使用报警模式”，

只要焊接电流电压Ȥ出工艺文件设定的报警条件，ɈȹȺɉɊ 自动显示设备Ȥ规范报警，不要等待设

备上Ȃ报警信息。

操作界面见下图：

 焊接电流统计设置

焊接电流统计设置用于设置焊接电流ȭ好段、正常段、报警段的Ȩ定规则，默认设置类型

为“用户自定义质量参数”，通过焊接电流与预置电流的ɎȋȨ定焊接电流是否符合规范。
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设置类型选定为“ɏɐ焊接质量标准”，通过焊接电流与工艺文件中设定的报警上下限值进

行比较Ȩȩ。

 电能采集模式

电能采集模式用于设定电能消耗的计算原则，如果设备端ȕ有ɋ加电能采集模式，ɈȹȺɉɊ 系

统根据运行状态ɑ算电能消耗，根据焊接电流，焊接电压，系数计算焊接时的输入功率，待机

的输入功率为设备的默认值。

该界面还可以设定气体消耗的计算原则，如果ɋ接数字气体流量计，选择“气体流量计”，

如果ȕ有ɋ接数字气体流量计，选择“气体流量管理表”，使用系统默认设定的气体流量值。

操作界面如下图所示：
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4.8.2 用户管理

点击打开用户管理页面，如下图所示：

本页面只有管理员账户，并具有用户管理权限的账户才能看到。列表了显示 iWeld系统中已创建

的账户的基本信息，包括用户名称、用户名、密码、部门、ɒ务、电ɓ邮ɔ、电话、性别、创建ȧ

期、创建人、修改ȧ期等。

管理员可以新增、修改、删除软件用户，还可以为用户分配ȍ色，只有分配ȍ色的用户登录系

统后，才能看到相应的菜单模块。

点击【ȍ色分配】，弹出ȍ色分配窗口，如下如所示：



52

勾选相应的ȍ色，例如勾选“生产管理员”、“工艺员”，用户名 test便具有这两种ȍ色的权限。

4.8.3 ȍ色管理

点击打开ȍ色管理页面，如下图所示：

页面列表显示系统已经创建的ȍ色，通常 iWeld系统部ȼ完成后，ɕ管理员创建相应的ȍ色，并

给每种ȍ色分配权限，点击【权限分配】，为每种ȍ色分配菜单权限。弹出界面如下：
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5常见问题处理
5.1 监控页面波形图不显示

现ɖ：打开设备监控页面，ȳ形图不显示，如图

处理办法：

菜单——>控制面板——>程序和功能，打开ɗ到 Adobe Flash Player 程序，如下图，ɘȕ有需要手动
安装此程序即可。
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5.2 win10 系统 mysql 数据库报 error2503 解决办法

解决
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1、把鼠标放到Win10 屏幕的最左下角，点击鼠标右键，在弹出的菜单中选择

“命令提示符（管理员）”

2、打开的“命令提示符（管理员）”

3 找 到 mysq 安 装 文 件 的 路 径 ， 例 如 ：

E:\iWeld\mysql-installer-community-5.6.17.0.msi

4、在“命令提示符（管理员）”中输入 msiexec /package 你将要安装的程

序的完整路径及程序名 （注意空格），比如：

msiexec /package E:\iWeld\mysql-installer-community-5.6.17.0.msi

5、回车即可，跳过错误画面，进入mysql 安装画面。

http://jingyan.baidu.com/album/a501d80cec07daec630f5e18.html?picindex=3
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