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Fig. 1

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a butt-welded joint between pipe segments of a pipe made of a weldable
plastics material by means of a welding machine, and to a welding machine (10), wherein: two pipe segments are each received by a
respective clamping device (11) of a welding apparatus (21) of the welding machine; weld contact surfaces of pipe end cross sections of
the pipe segments are melted by means of a heating device (22) of the welding apparatus and the weld contact surfaces are subsequently
pressed against one another to form a butt-welded seam, which interconnects the pipe segments in a joining plane, by a joining pressure
from a handling device (18) of the welding apparatus; the welding apparatus is controlled by a controller of the welding apparatus; a
data model of a pipeline system having at least one pipe and a plurality of butt-welded joints is stored in the controller of the welding
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—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)
apparatus; the data model comprises at least one object dataset, having relevant attributes, which represents the relevant butt-welded
joint; and the controller for the relevant butt-welded joint determines at least one weld parameter of the welding apparatus as an additional
attribute, and adds this attribute to the object dataset.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Stumpfschweiiverbindung zwischen Rohrseg-
menten eines Rohres aus einem schweibaren Kunststoffmaterial mit einer Schweiffmaschine sowie eine Schweifmaschine (10), wo-
bei zwei Rohrsegmente jeweils von einer Spanneinrichtung (11) einer Schweifivorrichtung (21) der Schweiimaschine aufgenommen
werden, wobei Schweikontaktflichen von Rohrendquerschnitten der Rohrsegmente mittels einer Heizeinrichtung (22) der Schweif3-
vorrichtung aufgeschmolzen und nachfolgend die Schweifkontaktflichen zur Ausbildung einer die Rohrsegmente in einer Fiigeebene
miteinander verbindenden Stumpfschweifinaht mit einem Fiigedruck von einer Handhabungseinrichtung (18) der Schweifivorrichtung
gegeneinander gepresst werden, wobei die Schweivorrichtung von einer Steuervorrichtung der Schweifmaschine gesteuert wird, wo-
bei in der Steuervorrichtung der Schweifivorrichtung ein Datenmodell eines Rohrleitungssystems mit zumindest einem Rohr und einer
Mehrzahl von Stumpfschweiverbindungen gespeichert wird, wobei das Datenmodell zumindest einen die jeweilige Stumpfschweil-
verbindung représentierenden Objektdatensatz mit jeweils Attributen umfasst, wobei die Steuervorrichtung fiir die jeweilige Stumpf-
schweifiverbindung zumindest einen Schweilparameter der Schweifivorrichtung als ein weiteres Attribut ermittelt, und dieses dem
Objektdatensatz hinzufiigt.



