
Prozeß
Laser-H

 • Entwicklung der Prüfsoftware auf Basis 
der Weld-QM Module Service-Tools, 
Control-Tools und Fronius-Tools 

 

• Feste Installation in die Anlagentechnik 
der Laser-Schweißzellen  

 
 

• Einbindung in die Anlagensteuerung 
mit Rückwirkung auf die Roboter über 
Interbus 

 

• WEB-Zugriff auf die Prozeßdaten über 
SIMATIC Panel-PC der Anlage  

 

• Datenaufzeichnung über FRONIUS-OPC 
 

• Sollbereich-Vorgabe durch manuelle 
Eingabe oder Referenznähte 

 

• Alarmgenerierung bei Soll-Ist – 
Abweichung im Drahtvorschub 

 

• Datenbankspeicherung von Istwerten 
und Alarmen 

 

• Automatische Funktionen zur 
Protokollierung 

 

• Exportmöglichkeit der Daten zur 
externen Weiterverwendung 
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