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Managementsoftware zur Verwaltung und Funktionsvisiualisierung
von SchweiBprozesssteuerungen



ERMOGLICHT FOLGENDE FUNKTIONEN:

o Zugriffsschutz: Nutzung von speziellen SD-Schliisselkarten zum Entsperren der SchweiBprozess-
steuerung: Zugriffbeschrankungen mit User-Level-Verwaltung.

e Wartungstimer: Mit Wartungstimern konnen Zeitintervalle eingestellt werden, nach deren Ablauf
Wartungen durchzufiihren sind. Die integrierte Quittierungsfunktion stellt sicher, dass die Wartung

durchgefiihrt wurde.
o Elektronisches Schichtbuch: Zu Ereignissen konnen nutzerabhangig Kommentare hinzugefiigt werden.
« Q8Xremote: Visualisierung von Messwerten, Anderungen der Einstellungen sowie Alarmmeldungen
der SchweifRanlage. Die Daten werden auf der SD-Freischaltkarte gespeichert und liber Netzwerk mit
der Software Q8Xremote synchronisiert.
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Hier hat man die Auswahl zwischen Anzeige der Istwerte und der Ein- und Ausgange bei Feldbus-Anbindung der

SchweilRanlage.

In der Statistics-Ansicht findet man ein frei beschreibbares Anlagen-Logbuch, eine Ubersicht aller Anderungen, die an
SchweilRparametern durchgefiihrt wurden, die Wartungstimer, eine Liste der Alarme und eine Liste aller Messwerte.
Im frei beschreibbaren Logbuch kdnnen Nutzer Eintrage tiber generelle Vorfdlle an der Anlage hinterlegen. Die Eintrage
werden mit Zeitstempel und Verfasser gespeichert.



Im Bereich Wartung kdnnen Wartungstimer definiert werden. Nach Ablauf des Wartungstimers gibt die Schweil3-
prozesssteuerung und die Software Q8Xremote ein optisches Signal, dass eine Wartung durchgefiihrt werden soll. Es
wird bei Feldbussystemen zusatzlich ein Wartungsbit auf dem Feldbus gesetzt. Nach Durchfiihrung muss die Wartung
quittiert werden (dies kann an der SchweiBprozesssteuerung oder der Software Q8Xremote erfolgen).

Das Quittieren der Wartung wird zusammen mit der Information aufgezeichnet, wer die Wartung quittiert hat und
wann. Bei Alarmmeldungen wird als Default ein Standardtext eingetragen. Dieser kann bearbeitet werden, um den
eigentlichen Grund genauer auszufiihren. Hier befindet sich eine Liste aller aufgetretenen Alarme.
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Messwertaufzeichnungen mit den dazu gehérenden SchweilRparametern des SchweiRsystems werden chronologisch
sortiert gelistet. Dies unterstiitzt eine schnelle Parameterfindung bei neuen Bauteilen. Zudem kénnen die Messwerte
zur Qualitatssicherung hinzugezogen werden.

Ein Backup der kompletten SchweiRprozesssteuerung kann einfach erstellt werden. Uber eine SD-Karte wird dieses
lokal an der Schweillprozesssteuerung wieder eingespielt.

Die Firmware-Stande des SchweiRsystems werden Ubersichtlich in einer Liste der Komponenten dargestellt.
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