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1 Einleitung

USB-Port Verbindung zum Leistungsteil

Servicedisplay

Verbindung zu
den Stationen

24V Stromversorgung

und Sicherheitskreise
Feldbusanbindung zur SPS

Servicedisplay

o Netzwerkeinstellungen (X1 und X2)
e Neustart und herunterfahren

e Softwareupdates

e Diagnose

USB-Port

e Ubertragung von Softwareupdates
e  Erstellung von Backups
e Speichern von Diagnosedaten (Snapshots)

Feldbusanbindung zur SPS

e Profibus, Profinet, Ethercat, ...

Die Bedienoberflache ist mit einem Browser (Firefox, Chrome, Edge) liber die beiden Ethernet-Ports
per HTTP erreichbar. Die Einstellung der IP-Adresse erfolgt Uber das Servicedisplay.



2 Service-Display

Uber das Service-Display lassen sich grundlegende Einstellungen wie z.B. die Netzwerkkonfiguration
vornehmen, Software aktualisieren und einige wichtige Informationen ablesen. Die Navigation durch
die verschiedenen Men(s erfolgt durch das Steuerkreuz mit den vier Tasten Hoch, Runter, Links und
Rechts. Des Weiteren befinden sich tiber dem Steuerkreuz zwei weitere Tasten (Softkeys genannt),
die kontextabhangig belegt sind. Die aktuelle Belegung der Softkeys wird im Display im unteren
Bereich angezeigt. Uber die Softkeys erreichen Sie mégliche Untermeniis oder fiihren bestimmte
Aktionen aus.

2.1 Meni System

In diesem Menii kénnen Sie das System herunterfahren (Shutdown) oder einen Neustarten (Reboot)
durchfiihren. Ein Neustart ist notwendig, wenn Sie z.B. eine Aktualisierung der Steuerungssoftware
vornehmen mochten und in den T13-Bootloader wechseln miissen oder die Firmware aktualisiert
wurde. Ein ,sanftes” Herunterfahren des Systems ist im normalen Betrieb nicht zwingend notwendig.

2.2  Menu Network

In diesem Meniipunkt erhalten Sie zunichst einen Uberblick tiber die eingestellten IP-Adressen der
Netzwerk-Anschliisse X1 und X2. Diese Information benétigen Sie, wenn Sie auf die Weboberflache
zugreifen mochten. Die Netzwerkschnittstelle X2 dient hauptsachlich flr Servicezwecke oder fiir den
Anschluss eines T13-Panels. Uber den Softkey kommen Sie ins Untermeni und erhalten dort
detailliertere Informationen (iber die Netzwerkschnittstellen, sowie die Moglichkeit Anderungen
daran vorzunehmen. Uber den Softkey kommen Sie wieder zurlick ins Hauptmend.

Hinweis: Nach Anderungen der Netzwerkeinstellungen miissen Sie einen Neustart

durchfiihren, damit die Anderungen wirksam werden!

2.3 Meni System-Info
In diesem Menii werden die Softwareversionen der einzelnen Komponenten angezeigt.

2.4 Menu Fieldbus

Hier werden Informationen sowie der aktuelle Status des eingesetzten Feldbusses angezeigt.

2.5 Menu Powerunit

In diesem Meni sehen Sie den aktuellen Zustand des angeschlossenen Leistungsteils, dessen Typ,
sowie Messwerte der dort vorhandenen Temperatursensoren. Uber den Softkey {33l konnen Sie
einen Neustart der Leistungsteileinheit veranlassen.

2.6 Meni Update (Firmware Updates)
Die Moglichkeiten zum Update des internen MCU- und DSP-Controllers sind im Kapitel 3
beschrieben.

2.7 Menu Password
Hier kdnnen Sie das Passwort des Administrators fiir den Zugriff iber die Weboberflache dndern.



2.8 Mendustruktur
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3 Bedienung der Weboberflache

Die Weboberflache kénnen Sie mit einem der gangigen Webbrowser (Firefox, Chrome, Edge)
aufrufen. Dazu miussen Sie sich in einem Netzwerk befinden, von dem aus die Steuerung erreichbar
ist. Alternativ kdnnen Sie sich auch direkt mit der Steuerung tiber ein herkémmliches Netzwerkkabel
mit Port X2 verbinden. Eventuell miissen Sie dazu die IP-Adresse ihres PCs anpassen. Die IP-Adressen
der Steuerung lassen sich am Servicedisplay im Meni ,,Network” ablesen. Um auf die Weboberflache
zu kommen, geben Sie die IP-Adresse der entsprechenden Netzwerkschnittstelle in der Adresszeile
ihres Webbrowsers ein.

Station 1 Station 2

Werkzeug PSZ-K V3.0 Werkzeug PDV-5G
Elektrodenzihler 2 Elektrodenzéhler 0

Status SchweiBbereit Status Bereit
SchweiBung SchweiBung
System Datenspeicher
Name T13 Index 4

Benutzerzugriff of Freigegeben
Leistungsteil

Feldbus ® Warte auf Prozessdaten

Station 1: SchweiBbereit Station 2: Bereit

Abbildung 1: Weboberfldche tiber Firefox unter Windows 10

Die Startseite (,Dashboard”) gibt einen kurzen Uberblick tiber die einzelnen Stationen. Diese Ansicht
erreichen Sie jederzeit mit einem Klick auf das Hauschen-Symbol in der Meniileiste am oberen Rand.

Eventuell sind nicht alle Menilpunkte sichtbar. Dies hangt von den Einstellungen des jeweils
eingeloggten Benutzers ab und kann durch den Administrator bei Bedarf angepasst werden. Ebenso
kénnen gewisse Einstellungen bzw. Anderungen bestimmten Benutzern vorbehalten sein.

3.1 Schweillparameter

Im Menii Parameter sehen Sie zunéchst eine Ubersicht aller im System gespeicherten
SchweilRparameter. Von dort aus kdnnen Sie durch einen einfachen Klick auf eine Zeile in der Tabelle
direkt zu den Einstellungen des jeweiligen Parameters springen. Ebenso kdnnen Sie in dieser Ansicht
einen neuen Parameter auf einem der freien Speicherplatze anlegen oder alle Parameter als Liste in
eine PDF-Datei exportieren.

Um einen neuen Parameter zu erstellen, wahlen Sie zuerst die gewlinschte Speicheradresse aus der
Auswabhlliste links neben der Schaltflache ,,Neu” aus und klicken anschlieBend auf , Neu“. Die nachste



freie Speicheradresse ist automatisch ausgewahlt. Beachten Sie, dass die Speicheradresse
nachtraglich nicht geandert werden kann.

Adresse Name Information
2 New 2
Datum Spannungsbegrenzung . 500
3000 mV
o 400
Reinigungskraft Werkzeug 5 250
0.0 N ~
o 200
SchlieBkraft SchweiBkraft ° 100
00 N 0.0 N o N
o o o o o o o o o
Impuls Wert 1 - 1 N Wegweiter..
Minimum Maximum Minimum Maximum
SchlieBweg um um @ Spannung mv mv
Schweilweg um um A Spannung mV. mV.
SchweiBzeit ms ms Energie J 1
@ Strom A A
B X o B £ =
Speichern Abbrechen Léschen Import Export Extras

Abbildung 2: Erstellen eines neuen Parameters

Die Adresse ist ein numerischer Wert und dient zum direkten Auswahlen eines Parameters liber die
SPS. Den Namen konnen Sie frei vergeben, um den Parameter spater zuordnen zu kénnen. Genauso
steht ihnen das Feld , Informationen” fir zusatzliche Hinweise oder Bemerkungen zur Verflgung.

StandardmalRig steht die Spannungsbegrenzung auf automatisch mit einem Wert von entweder

3000 mV oder 150 % des weiter unten eingestellten Maximums der Spitzenspannung (* Spannung).
Uberschreitet die gemessene Spannung diesen Wert wird der SchweiRstrom abgeschaltet und die
SchweiRung als nicht erfolgreich bewertet (NOK — Not OK). Uber die Schaltfliche = Extras kénnen
Sie den Modus der Spannungsbegrenzung von automatisch auf manuell umschalten und den Wert im
Eingabefeld bei Bedarf anpassen.

Fir die Reinigung der Elektroden an einem Diamantschleifer ist die Reinigungskraft malRgebend.

Die Werkzeugauswahl dient an dieser Stelle lediglich einer optionalen Sicherheitsiiberpriifung. Uber
das Meni System = Einstellungen wird die eigentliche Werkzeugauswahl fiir jede Station
vorgenommen. Wird versucht, auf der Station mit einem Parameter zu schweiRRen, bei dem das im
Parameter eingestellte Werkzeug nicht mit dem in der Station eingestellten tibereinstimmt, so wird
eine Fehlermeldung (Parameter/Werkzeug inkompatibel) generiert.

Die SchlieRkraft gibt vor, mit welcher Kraft sich die Elektroden auf das Werkstlick zubewegen. Wird
keine Bewegung mehr erkannt, so wird daran anschliefend auf die SchweiRkraft gewechselt und der
SchweilRvorgang kann beginnen.



Uber den Impuls l&sst sich der Verlauf der SchweiRung {iber die Zeit steuern. Es kénnen bis zu 4
verschiedene Impulse angegeben werden. Es stehen folgende Regelarten zur Verfligung:
Stromregelung, Leistungsregelung und Spannungsregelung. Neben dem Feld fiir den angestrebten
Wert in Ampere, Watt oder Millivolt je nach Art der Regelung wird zuerst in der steigenden Flanke T
die Zeit angegeben, in der auf den vorgegebenen Wert hochgeregelt werden soll. Der zweite Wert
beschreibt die Zeit wie lange der vorgegebene Wert gehalten werden soll. Bei der abfallenden Flanke
1 wird wieder auf 0 geregelt. AnschlieBend besteht noch die Moglichkeit eine gewisse Zeit
nach dem Impuls verstreichen zu lassen. Diese Zeit kann zum Abwarten genutzt werden, bis
sich die SchweiBstelle etwas abgekihlt hat und der gemessene Weg sich auf einen stabilen
Wert eingependelt hat.

Bei der Wegweiterschaltung kann ein Wert in Mikrometer angegeben werden, ab dem zum
nachsten Impuls gewechselt werden soll. Es wird jedoch die angegebene Pausenzeit zwischen
dem nachsten Impuls bericksichtigt, bevor zu diesem Impuls tatsachlich gewechselt wird.

Die Felder unterhalb des Bereichs fir die Impulse beeinflussen nicht den SchweiBvorgang,
sondern dienen der Qualitatskontrolle. Diese Werte bestimmen, ob eine Schweiung fir gut
(OK) oder schlecht (NOK — Not OK) bewertet wird.

Neben den selbsterklarenden Schaltflachen Speichern, Abbrechen und Loschen bieten die
Schaltflachen Import und Export Méglichkeiten, Parameter Gber die Zwischenablage oder das
Dateisystem auszutauschen.

3.2 Schweilldaten
Unter dieser Ansicht kdnnen Sie das Ergebnis einzelner Schweiungen einsehen.

Zait 17.12.2019 16:14:26 #000 o
[~ [um]

SchweiBdaten #99 7000 a0
Ergebnis v WW

8000 300
Parameter Klammer 2 (2)
Station 1 Stepper 100 % 5000 250
Position 0 Elektrode a7

4000 200

117.50 ms.
Min. Ist-Wert Max. 2000 W 5981 A 150

SchlieBweg 6910 8000 pm W 1678 mV

2000 196 pum 100
SchweiBweg 377 pm
SchweiBzeit 235 ms 1000 50
@ Strom 5547 A

0 ; T " [
@ Spannung 1599 mv [ 50 100 150 200 250 300 350 [ms] 400
Strom Spannun
~ Spannung 2005 mV = msp a
Weg

Energie 2182.66 J

e T« T >
& Details

Station 1: SchweiBbereit

Abbildung 3: Datenansicht der Weboberfldche

Unterhalb des Diagramms kdnnen Uber die Pfeiltasten zwischen Datensatzen hin- und
hergewechselt werden. Mit den einfachen Pfeilen erfolgt ein schrittweises Blattern und mit



den Doppelpfeilen blattern in Zehnerschritten. Mit einer negativen Zahlenangabe zwischen
den Pfeilen sehen Sie, wie weit sie relativ zurlickgeblattert haben. Eine positive Zahl
signalisiert neu eingetroffene Datensatze, zu denen Sie nach vorne blattern kdnnen. Mit dem
.Play-Button” schaltet die Oberflache automatisch auf den neusten Datensatz wahrend des
Schweilens.

Im Diagramm kdnnen Sie mit einem Klick auf die Legende einzelne Kurven ein- bzw.
ausblenden lassen. StandardmaBig ist dort Strom, Spannung und Weg sichtbar. Die zwei
weiteren Kurven Widerstand und Leistung werden aus den Kurven Strom und Spannung
berechnet. Bewegen Sie den Mauszeiger Uiber das Diagramm, so kdnnen Sie die Messwerte
zu jedem Zeitpunkt wahrend des SchweiBvorganges exakt ablesen.

3.3 Datenspeicher
In der Datenspeicheransicht erhalten Sie eine tabellarische Ubersicht der im Speicher
befindlichen Schweil3ergebnisse.

N Speicher Service
Filter &
Datensétze
100 OK:97 NOK:3 Anzeige: 10 ~ q 4 1/10 [ ] M
Sclose Sdim Sweld tweld Vavg Upeak lavg E
# Zeit Stn Pos Adr Parameter [um] [um] [um] [ms] [mV] [mV] [A] [m]] Fehler
99  17.12.2019 16:14:26 1 2 Klammer 2 6910 377 235 1599 2005 5547 2182664
98 17122019 16:14:21 1 1 Klammer 1 6917 376 235 1631 1885 5547 2217142
97  17.12.2019 16:13:32 1 4 Gasableiter 2 6708 343 235 1921 2512 6473 3038644
96 17122019 16:13:26 1 3 Gasableiter 1 6761 338 235 1820 2269 6473 26888662
95 17.12.2019 16:13:21 1 2 Klammer 2 6894 383 235 1588 2059 5547 2166581
94  17.12.2019 16:13:16 1 1 Klammer 1 6902 368 235 1595 1968 5547 2167753
93 17.12.2019 16:12:28 1 4 Gasableiter 2 6731 342 235 1896 2447 6473 3004499
92 17122019 16:12:23 1 3 Gasableiter 1 6771 327 235 1805 2182 6473 2872755
91 17.12.2019 16:12:17 1 2 Klammer 2 6895 386 235 1573 1957 5547 2146213
90 17122019 1611212 1 1 Klammer 1 6905 385 235 1617 1910 5547 2200081

Abbildung 4: Datenspeicher

Mit einem Klick auf eine der Tabellenzeilen, springen Sie direkt in die detailliertere Ansicht fur
den ausgewahlten Datensatz. Dort kdnnen Sie die Blatterfunktion nutzen, um nicht wieder
zurlick in die Speicheransicht wechseln zu missen.

Mit einem Klick auf die Schaltflache ,Zwischenablage” werden entweder alle Datensatze im
CSV-Format' in die Zwischenablage kopiert, bzw. bei aktiviertem Filter nur die ausgewéhlten

! Comma bzw. character separated value (durch bestimmtes Zeichen getrennte Werte)



Datensatze. Diese Funktion kann genutzt werden, um die Daten in Microsoft Excel oder
ahnliche Programme zu importieren. Beachten Sie beim Importieren, dass das Trennzeichen
aus einem Tabulator (Tabstopp) besteht. Mit der Schaltflache ,Datei” werden die gleichen
Daten als Datei zum Herunterladen angeboten.

3.4  Service-Station

Die Stationsansicht bietet eine detaillierte Ubersicht der Ein und Ausgdnge und unterstiitzt dadurch
Inbetriebnahme, Service und Fehlersuche. Falls diese Ansicht nicht verfligbar ist, wurde diese vom
Administrator fir ihren Benutzer nicht freigegeben.

Station (Aktuell) 1 2 Referenzierung 1 2
Weggeber @ 3 um 0 pm Referenz (@
Solldruck 0.00 Bar 0.0 I/min Station (Zyklus)
Druck 0.05 Bar 0.0 I/min SchlieBkraft (Zeit) 183 ms 0ms
X1V 0 0 SchlieBkraft (Position) 18385 um 0 pum
X2V 0 0 SchweiBkraft (Zeit) 435 ms 0 ms
X1A (Grundstellung) 1 0 SchweiBkraft (Position) 18399 um 0pum
X2A (Grundstellung 2) 0 0 SchweiBende 1272 ms 0 ms
X3A 0 0 Werkstiickfreigabe 1351 ms 0ms
X4A 0 0 Grundstellung 1495 ms 0ms
Station (+24V) 1 1 Leistungsteiltest
Leistungsteil (+24V) 1 1 Status OK OK
Elektrodenzahler 18811 0 Stationsspannung 22 mvV 1112 mV
Elektrodenzahler Gatespannung 1134 mV 1137 mV
Strom 0A 0A
Station 1: SchweiBung OK ' Schweilflung OK

Abbildung 5: Service Station
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3.5 Service-SPS-Prozessdaten
Diese Ansicht bietet die Mdglichkeit die Prozessdaten aus Sicht der Schweil3steuerung zu betrachten.
Die in Kapitel 4.2 beschrieben Prozessdaten werden hier kontinuierlich angezeigt.

RPDO: SPS — Ti3
ST1_COMMAND

ST1_PARAMETER

Station 1:

3.6 System-Einstellungen

ST1_POSITION
5T2_COMMAND
5T2_PARAMETER
ST2_POSITION
SYS_CONTROL

SYS_UILLEVEL

SchweiBbereit

OPEN

TPDO: T13 — SPS

ST1_STATUS
ST1_SIGNAL
ST1_FAILURE
ST2_STATUS
5T2_SIGNAL
ST2_FAILURE
SYS_STATUS
SYS_RESERVED
WELD_STATION
WELD_PARAMETER
WELD_POSITION
WELD_STEPPER
WELD_ERROR
WELD_RESERVED
WELD_5_CLOSE
WELD_S

WELD_T
WELD_I_AVG
WELD_U_AVG
WELD_U_PEAK
WELD_E

WELD_INDEX

Ox11

0x33

0

000

0x20

0

0x00

0x00

Abbildung 6: SPS-Prozessdaten

WELD_READY, CMD_READY

ST_PWR, SENSE_HOME, POS_FREE, POS_OPEN

ST_PWR

(available from MCU V2 x.x)

Die Grundeinstellungen erfolgen im Normalfall einmalig bei der Inbetriebnahme. Jeder
Station kann ein Klartextname zugewiesen werden. Dieser erleichtert in den Mens die
Zuordnung. Die Kalibrierung ist optional und bleibt in Normalfall unbelegt. Informationen zur
Referenzierung und dem Referenzfenster finden sich im Kapitel 5.1.

11



-~
System ~

Station 1

MName

Widerstand

Werkzeug
Kalibrierung
Referenzierung

Referenzfenster (Minimum und Maximum)

0 pm 0 pm

System

MName
Anlage 1234
Kurzname

X123

Standardsprache

Programmerweiterung  *1,2

SWZ-GM V2.1 v

AUTO SchlieBweg (Referenzierung in Grundstellung) ~

DE : Deutsch A

Station 2

MName

Drossel

Werkzeug

PSZ-K V3.0 v

Kalibrierung

Referenzierung

AUTO SchlieBweqg (Referenzierung in Grundstellung) ~

Referenzfenster (Minimum und Maximum)

0 pm 0 pm

Optionen

[ Benutzerinterface ohne Feldbus sperren (UI-LOCK)
[ Permanente Datenspeicherung deaktivieren

[ Kurvenerfassung deaktivieren

[ Externe Parameterkommunikation

Zusatzliches SchweiBdaten Log aktivieren

[ Automatische Polaritatserkennung deaktivieren

[ Regelartumschaltung wahrend Impuls zulassen *1
[ Temperaturregelung freischalten *1,2

[ SchweiBstromschalter verwenden *1,%2

[ SchweiBstromschalteroption X2V *1,%2

#1: Mur nach Herstellerfreigabe akii

*2: Nur mit Zusatzhardware aktiv

Abbildung 7: Grundeinstellungen

Optionen:

e Permanente Datenspeicherung und Kurvenerfassung erméglichen eine Beschleunigung der

Verarbeitung bei Spezialanwendungen.
e Das Zusatzliches SchweiRdatenlog aktiviert die Speicherung im CSV Format (Kapitel 5.3)
e Automatische Polaritdtserkennung deaktivieren fir Spezialanwendungen bei der das

Spannungsmesskabel nicht mehr beliebig angeschlossen werden darf.

Die weiteren Optionen werden nach Abstimmung nur im Bedarfsfall verwendet.
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Im unteren Bereich konnen Sie die Systemzeit einstellen und den kompletten Datenspeicher
aller SchweiBergebnisse |6schen. Dieser Vorgang kann nicht wieder rlickgangig gemacht
werden und sollte vorher gut Uberlegt sein.

Sollen in einer Anlage Bedieneinheiten fest verbaut werden und die Benutzereinstellungen
von der SPS verwaltet werden, mussen die IP-Adressen unter SPS-Clients eingetragen werden
(Kapitel 4.3.5).

Die Mehrfachansicht ermdglicht eine Zusammenfassung mehrerer Steuerungen auf einer
Ansicht.

~
System ¥

Systemzeit

Alctuell 12.03.2021 12:02:45

Datenspeicher
SPS-Clients

IP-Adressen von lokalen Bediengeréten die Gber den Feldbus gesteuert werden.

Mehrfachansicht

Konfiguration der Ubersichtsseite (fframe) fiir mehrere Steuerungen. IPADDRESS; NAME z.B.: 192.168.0.100;5Y5-1
1 2 3
4 5 6
7 8 9

10

Abbildung 8: Grundeinstellungen
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3.7 Benutzerverwaltung

Die Steuerung kann bis zu 200 verschiedene Benutzer verwalten. Fur jeden Benutzer kann ein
eigenes Passwort vergeben werden. Welche Menlpunkte ein Benutzer sehen kann und ob er
Anderungen vornehmen darf, kann ebenfalls individuell eingestellt werden. Die Konfiguration
kann nach lhren Bedirfnissen z.B. rollenbasiert gewahlt werden (User, Service, Admin) oder
direkt mit Personen verknlipft werden (Mustermann, Schulze, ...). Der Login kann rechts oben
Uber die Menlileiste erreicht werden. Bei fest verbauten Bedieneinheiten und einer bereits
Uber die SPS erfolgte Authentifizierung kann die SPS den Benutzer tber den Feldbus (ui_level,
Kapitel 4.3.5) von auBen vorgeben. Damit eine Bedieneinheit (Browser) die automatische
Benutzerumschaltung durch die SPS verwenden kann, muss die jeweilige IP-Adresse in den
Einstellungen unter SPS-Clients eingetragen sein.

O | & Bediener

ID Name Status Berechtigung
0 Bediener -
1 Service g
200 Admin &
2
&

Abbildung 9: Benutzerlogin
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[ %]
@

ystem ™

Benutzerverwaltung und Berechtigungen

plugin-setup ® invisible

Nur mit Programmerweiterung verfiigbar

User-1D Anzeige Berechtigung
1 - Service dashboard O invisible @ read only
Name parameter-list O invisible O read only
Service parameter-edit O invisible O read only
Passwort weld-data O invisible O read only
1234 weld-memory O invisible O read only
service-station O invisible ® read only
service-position O invisible O read only
Bei Anderungen bitte Bedienoberfliche service-powerunit O invisible ® read only
und Steuerung neu starten. service-plc-data O invisible ® read only
system-config O invisible ® read only
system-download C invisible ® read only
system-information O invisible ® read only
system-log O invisible ® read only
system-user-administration O invisible @ read only
system-debug ® invisible O read only

O read only

O writable
@ writable
@ writable
@ writable
@ writable
O writable
@ writable
O writable
O writable
O writable
O writable
O writable
O writable
O writable

O writable

O writable

Option

Abbildung 10: Benutzerverwaltung

In der Tabelle sind die einzelnen Meniipunkte der Bedienoberflache aufgefiihrt. Fir jeden Benutzer
kann die Konfiguration individuell festgelegt werden. Der Name der Ansicht entspricht der

Adresszeile im Browser. Fiir jede Ansicht kann eine der drei Optionen gewahlt werden:

e invisible: Der komplette Menipunkt ist ausgeblendet
e read only: Der Meniipunkt ist sichtbar, es kénnen aber keine Anderungen

vorgenommen werden.

e writable: Der Menlpunkt ist sichtbar und es kdnnen Werte oder Einstellungen

geandert und gespeichert werden.

Die Zusatzoptionen an der rechten Seite sind nur nach Absprache mit dem Hersteller zu aktivieren.
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4 SPS-/ Feldbusanbindung

4.1 Einleitung
SPS T13

Stationsbefehl
command
parameter >

position

Systembefehl —>

Stationsstatus
status

signal
failure

< Systemstatus

< SchweilRergebnis

Abbildung 11: Kommunikation zwischen SPS und T13

Die SPS ist die zentrale Einheit und sendet Kommandos an die SchweiBsteuerung. Fir jede Station
werden von der SPS drei Bytes an die T13-Steuerung gesendet:

e Command: Befehl fur die Station z.B.: Automatisch schweifen, manuell schlieRRen, ...
e Parameter: Speicherplatzadresse des gewiinschten Parameters
e Position: SchweiRpunkthummerierung

Die Positionsangabe beeinflusst die Schweiung nicht, ermoéglicht aber bei einem Werkstiick mit
mehreren einzelnen Schweillpunkten die Identifizierung fiir eine nachtragliche Auswertung.

Als Antwort auf einen Befehl erhalt die SPS fiir jede Station die folgenden drei Bytes:

e Status: Zustand und SchweiRergebnis der Station (Ready, Busy, OK, NOK, ...
e Signal: Position und Informationen zur Station
e Failure: Stérungscode/Fehlermeldung

Zusatzlich zu den Stationsbezogenen Befehlen werden systemweite Befehle (Automatikbetrieb,
Powerdown, ...) nach demselben Prinzip tibertragen.

Im Anschluss an eine SchweilRung werden zusatzlich zum Status noch detaillierte Messwerte wie z.B.:
Schweiltiefe, SchlieRweg, Spitzenspannung, usw. ausgegeben.
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4.2 ProzessdatenUbersicht

PDO-Read (SPS = T13)

# Offset GroBe Typ Name Beschreibung

0 0 1 uint8 stl_command Station 1: Befehle (close, weld, ...)

1 1 1 uint8 stl_parameter  Station 1: Parameter (0, 1..99, 100..199)

2 2 1 uint8 stl_position Station 1: Schweillposition (0..255)

3 3 1 uint8 st2_command

4 4 1 uint8 st2_parameter

5 5 1 uint8 st2_position

6 6 1 uint8 sys_control System: Lock Bit fiir Ul, shutdown, ...

7 7 1 uint8 sys_ui_level System: Benutzer O=keine Auswahl, 1..=User

PDO-Write (T13 = SPS)

# Offset GroRe Beschreibung

0 0 1 uint8 stl_status Station 1: Status (Ready, Error, OK, NOK, ..)
1 1 1 uint8 stl_signal Station 1: Signal (Position, Signale, ...)

2 2 1 uint8 stl_failure Station 1: Fehlernummer

3 3 1 uint8 st2_status

4 4 1 uint8 st2_signal

5 5 1 uint8 st2_failure

6 6 1 uint8 sys_status Statusinformationen, Leistungsteil, ...

7 7 1 uint8 sys_reserved Reserviert fur zukinftige Erweiterungen
8 8 1 uint8 weld_station Stationsnummer der SchweiRung (1,2)
9 9 1 uint8 weld_parameter Parameternummer (1..99, 100..199)

10 10 1 uint8 weld_position Positionsnummer (0..255)

11 11 1 uint8 weld_stepper Stepperwert der Schweiung (50..150%)
12 12 1 uint8 weld_error SchweilRergebnis (0=0K, 1..255=Fehler)
13 13 1 uint8 weld_reserved Reserviert fur zukinftige Erweiterungen
14 14 2 uintl6  weld_s_close SchlieBweg / Rohmal [um]

15 16 2 uintl6 | weld_s Schweiltiefe [um]

16 18 2 uintl6  weld_t SchweiRzeit [ms]

17 20 2 uintl6 | weld_ i avg Strommittelwert [A]

18 22 2 uintl6  weld_u_avg Spannungsmittelwert [mV]

19 24 2 uintl6 | weld_u_peak Spitzenspannung [mV]

20 26 4 uint32  weld e SchweilRenergie [ml]

21* 30 4 uint32 | weld_index Schweilindex/ID (MCU V2, Kapitel 7.4)

* Ab MCU Version 2.0.0 verfiigbar, Feldbuskonfiguration M06, M07
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4.3 PDO-Read (SPS = T13)

4.3.1.1

0x00

0x01

0x02

0x10

0x11
0x12

0x13

0x20

0x21

0x22

0x23

0x30

st* command
Das zentrale Element fiir die Kommunikation sind die Kommando-Bytes der Stationen st* _command.
Von speziellen sequenziellen Befehlen abgesehen miissen in der Regel alle Befehle vom
Grundzustand 0x00/OPEN ausgehend angesteuert werden. Ein direkter Wechsel von z.B.: CLEAN auf
WELD1_AUTO fihrt zu einem Ablauffehler.

0

16

17
18

19

32

33

34

35

48

OPEN

ECHO

SHOW_UI

FAILURE_RESET

COUNT_RESET
POS_SHOW

POS_RESET

POWERUNIT_TEST

PARAM_TRANSFER

GAS_CHECK

GAS_MANUAL

XCLOSE

Grundzustand, Werkzeug 6ffnen,
Quittierung einfacher Fehler

Testbefehl ohne Funktion fiir Verbindungstest
Acknowledge der Steuerung durch CMD_READY=0

Wechsel der Ansicht auf der Bedienoberflache
parameter: 1..199 zeigt den selektierten Parameter
parameter: 200 zeigt das Dashboard

parameter: 201 zeigt das SchweiRergebnis

position: 1...10 wechselt den Tab in der /frame Ansicht
Fehlerquittierung schwerwiegender Fehler

z.B.: Ablauffehler: Auslésung einer SchweiBung
(WELD1_AUTO) direkt nach ausgefiihrter Reinigung (CLEAN)
ohne Offnen (OPEN)

z.B.: Ubertemperatur des Leistungsteils
Elektrodenzahler zurlicksetzen

Weggebersignal kontinuierlich ausgeben

Positive Weggeberwerte werden Uber weld_close_s
ausgegeben und negative liber weld_s

Weggeber auf Null setzen

Manuellen Leistungsteiltest ausfiihren

Parametertransfer Gber den Feldbus, nur bei den alten
Feldbuskonfigurationen M02 and M04 verfiigbar.

Fiir neue Systeme nicht mehr empfohlen. Die API

(Kapitel 7) ist dafiir besser geeignet.

Kurzes Aktivieren der Schutzgasausgabe fiir eine Sekunde.
Die Steuerung vergleicht den erreichten Durchfluss mit der
Vorgabe. Durch CMD_READY=0 und CMD_BUSY=0 wird die
fehlerfreie Funktion signalisiert. Im Fehlerfall wird eine
Storung ausgegeben (FAILURE). Die Funktion kann genutzt
werden, um die Gaszuleitung vor dem SchweiRen zu
Uberprifen.

Manuelles Aktivieren der Schutzgasausgabe

parameter >0 = Durchfluss aus Parametersatz

position >0 = position 1..200 = 0.1 .. 20.0 |/min

Manuelles SchlieRen des Werkzeugs ohne Uberpriifung
(keine Timeouts, Druckiiberwachung, etc.)
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0x31 49 CLOSE Manuelles SchlieRen des Werkzeugs mit der SchlieBkraft aus
dem Parameter oder dem Defaultwert des Werkzeugs.

0x32 50 CLOSE_MAIN Manuelles SchlieRen des Werkzeugs mit dem
Standardzyklus. Zuerst wird mit der SchlieRkraft
geschlossen, auf Stillstand gewartet und dann auf die
Schweillkraft erhoht.

0x40 64 CLEAN SchlieBen mit der vorgegebenen Reinigungskraft.
0x41 65 REF_CLOSE_MAIN | Referenzieren des Wegmesssystems.

e SchlieRen mit dem Standardzyklus (CLOSE_MAIN)
e Die dadurch eingenommene Position wird der neue
Nullpunkt der Wegmessung

0x50 80 WELD1_AUTO Standard SchweiBzyklus.
Der Befehl beinhaltet den kompletten Ablauf (schlieRen,
schweillen und 6ffnen)

0x55 85 WELD4_RUN Ahnlich wie der Befehl WELD1_AUTO aber mit der Option
zum Abbruch.

0x56 86 WELD4_ABORT Abbruch, falls die SchweiBung noch nicht begonnen hat.
(evtl. sinnvoll bei Handpositionierung)

0x60 96 WELD2_CLOSE SchlieRen fiir Schweifung

0x61 97 WELD2_RUN Start des SchweiRprozesses. Die SPS hat bei diesen Befehlen
die freie Wahl, wann der Stromfluss beginnt und wann das
Werkzeug wieder 6ffnet.

0x62 98 WELD2_OPEN Offnen des Werkzeugs
0x70 112 WELD3_EXA SchweilRbefehl fir extern bediente Werkzeuge.
Dieser erste Befehl ist optional.
0x71 113 WELD3_EXB Start des SchweiRprozesses. Wird EXB nach EXA verwendet,

wird die Werkzeugbewegung dazwischen als SchlieRweg
aufgezeichnet und iberwacht.

4.3.2 st* parameter

Uber das Parameter-Byte bzw. dessen Speicherplatznummer wird der Parametersatz zum Befehl
festgelegt. Beispiel: Auf der Steuerung ist im Parameter mit der Adresse 3 eine SchlieBkraft von 75N
hinterlegt. Die SPS kann nun mit parameter=3 und command=49 das Schliefen des Werkzeugs mit
75N veranlassen. Es kdnnen die internen (permanent) gespeicherten Parameter 1 bis 100 als auch
die temporaren Parameter 100 bis 199 adressiert werden.

4.3.3 st* position

Sobald sich mehrere Schweillpunkte auf einem Werkstiick befinden, ist es von Vorteil die einzelnen
Punkte mit dem Positions-Byte zu nummerieren. Die Position der SchweiBung wird dann auf der
Bedienoberflache angezeigt und im Datensatz gespeichert. Mit dieser Zusatzinformation wird eine
Identifizierung und die nachtragliche Auswertung deutlich vereinfacht.
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4.3.4 sys_control
In diesem Register finden sich Funktionen die unabhéngig von der jeweiligen Station auf die gesamte
Steuerung wirken.

Bit Funktion Beschreibung

0 Ul_LOCK Das Lock-Bit blockiert Anderungen an den
Prozessparametern liber die Bedienoberflache.
(Automatikmodus).

1 POWERUNIT_SHUTDOWN  Mit diesem Signal wird das Leistungsteil in den Standby-
Modus versetzt. Die Funktion ist flir Ruhezeiten langer als
30 Minuten sinnvoll.

2 EXT_PARAM_ACK Bestatigung fiir Parametertransfer tGiber den Feldbus.

Fiir neue Systeme nicht mehr empfohlen. Die API
(Kapitel 7) ist dafiir besser geeignet.

No v, W
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4.3.5 sys ui level

Kommt ein fest verbautes Bedienpanel zum Einsatz kann der Login-Mechanismus der SPS mit
verwendet werden. Hierzu muss in den Einstellungen die Bedieneinheit mit ihrer IP-Adresse als SPS-
Client eingetragen werden. Alle in dieser Liste aufgefiihrten Bedieneinheiten erhalten automatisch
das Uber den Feldbus (sys_ui_level) von der SPS {ibertragene Benutzerlevel. Ein manueller Login ist
dann nicht mehr notwendig. Ein Wechsel von sys_ui_level flihrt bei den registrierten
Bedieneinheiten somit zum automatischen Login ohne Passworteingabe. Ein manueller Login ist
weiterhin méglich. Bei Anderungen hat die Vorgabe der SPS allerdings immer Vorrang.

4.4 PDO-Write (T13 = SPS)

4.4.1 st* status
WELD_READY signalisiert der SPS die Bereitschaft flr SchlieR- und Schweillbefehle. Am Ende einer
Schweilung steht immer die Antwort in Form eines der Bits (FAILURE, WELD_OK oder WELD_NOK)

Bit Funktion Beschreibung

0 CMD_READY Station ist bereit fir Befehl (ACK fiir Befehlsverarbeitung)
1 CMD_BUSY Befehl wird verarbeitet

2 FAILURE Storung (Fehlernummer siehe st*_failure)

3 REF_REQ Referenzierung fir Station notwendig (REF_CLOSE_MAIN)
4 WELD_READY Station ist schweibereit

5 WELD_OK Schweillung war erfolgreich

6 WELD_NOK Schweillung war fehlerhaft

7 -

4.4.2 st* signal
Detailliertere Informationen lber den Status der jeweiligen Station finden sich im Signal-Byte. Die
Bits sind optional und werden fiir viele Anwendungen nicht bendtigt.

Bit Funktion Beschreibung

0 POS_OPEN Werkzeug ist in Grundstellung

1 POS_FREE Werkzeug hat das Werkstiick verlassen und ist auf dem
Weg zur Grundstellung

2 POS_CLOSE Werkzeug ist geschlossen (Stillstand)

3 -

4 SENSE_HOME Grundstellung (Sensorsignal ohne Bewertung)

5 ST_PWR Stromversorgung / Sicherheitskreis der Station

6 -

7 -



4.4.3

st* failure
Die Fehlercode-Tabelle ist fiir jede Station sowie flr das SchweiBergebnis weld_error giiltig.

Im Anhang 9 finden sich detaillierte Informationen zu den einzelnen Fehlern.

0 NONE

40 CMD_UNKNOWN Unbekannter Befehl

42 CMD_DENIED Befehl nicht erlaubt

43 CMD_INIT Befehl wahrend Initialisierung

44 CMD_NOT_READY Keine Bereitschaft

45 CMD_FATAL Fehler in Befehlsabfolge

46 CMD_NO_REF Station erfordert Referenzierung

60 CFG_NULL Konfigurationsfehler

61 CFG_S FACTOR Fehlender Wegfaktor in Konfiguration

70 COOL_TEMP_MAX KihImitteltemperatur zu hoch

71 COOL _FLOW_MIN Kihlmitteldurchfluss zu gering

72 BAD_PART_ERROR Fehler Schlechtteilablage

80 PARAM_NULL Kein Parameter gewahlt

81 PARAM_INVALID Parameter nicht vorhanden

82 PARAM_ADDR Unglltige Parameteradresse

83 PARAM_TOOL Parameter/Werkzeug inkompatibel

84 PARAM_REF Referenzmodus inkompatibel

85 PARAM_GAS Schutzgas (PDV-SG) nicht aktiviert
100 STATION_PWR_ 24V Sicherheitskreis Station offen
101 HOME_1 Keine Grundstellung (Initialisierung)
102 HOME_2 Keine Grundstellung (Verlust)
103 HOME_3 Keine Grundstellung (Fehler)
104 HOME_PARTIAL 1 Unvollstandige Grundstellung (Initialisierung)
105 HOME_PARTIAL_2 Unvollstandige Grundstellung (Verlust)
106 HOME_PARTIAL 3 Unvollstdndige Grundstellung (Fehler)
107 STATION_PWU_PWR_24V Sicherheitskreise offen
108 REF_CLOSE_MIN Referenzposition zu klein
109 REF_CLOSE_MAX Referenzposition zu grof
120 PWU_PWR_24V Sicherheitskreis Leistungsteil
121 PWU_UNKNOWN Leistungsteil: Unbekannter Fehler
122 PWU_I_EMPTY Leistungsteil: Leerlaufstrom zu groR
123 PWU_T_PA Leistungsteil: Ubertemperatur Endstufe

124 PWU_T_RECT
125 PWU_T_TRANS
126 PWU_U_OUT_MAX
127 PWU_|_GATE_IN
128 PWU_|_GATE_OUT
129 PWU_U_ELKO_MIN
130 PWU_E_MAX

131 PWU_|_MAX

132 PWU_T_SWITCH

Leistungsteil: Ubertemperatur Gleichrichter
Leistungsteil: Ubertemperatur Transformator
Leistungsteil: Ausgangsspannung zu grof}
Leistungsteil: Max. Gatestrom (In)
Leistungsteil: Max. Gatestrom (Out)
Leistungsteil: Elkospannung zu klein
Leistungsteil: Maximalenergie

Leistungsteil: Maximalstrom

Leistungsteil: Temperaturschalter



133
135
136
137
140
141
142
143
144
160
161
162
163
164
165
166
167
168
169
180
181
182
183
184
201
202
203
204
205
206
207
208
209
210
211
212
213
214
215
216
220
221
222
223
224

PWU_SENSE
PWU_CON_FAIL
PWU_IDENTIFICATION
PWU_SUPPLY
PWU_TEST_TIMEOUT
PWU_TEST_A
PWU_TEST_B
PWU_TEST_C
PWU_TEST_UNKNOWN
CLOSE_P_MIN
CLOSE_P_MAX
CLOSE_NO_MOVE
CLOSE_STEADY
CLOSE_WELD_P_MIN
CLOSE_WELD_P_MAX
CLOSE_WELD_STEADY
CLOSE_DIRECTION
GAS_FLOW_MIN
GAS_FLOW_MAX
WELD_CYCLE_LIMIT
WELD_TIMEOUT
WELD_NO_FREE
WELD_NO_OPEN
WELD_ABORT
WELD_DSP_NOT_READY
WELD_DSP_U_TEST
WELD_DSP_U_LIMIT
WELD_DSP_|_MAX
WELD_DSP_PARAM
WELD_DSP_REF
WELD_DSP_U_SENSE
WELD_DSP_UNKNOWN
WELD_DSP_8_LT_SC
WELD_DSP_9_LT_BUS
WELD_DSP_10_11_SC
WELD_DSP_12_LT_TEMP
WELD_DSP_13_TEST
WELD_DSP_16_17_ST_DETECT
WELD_DSP_18_19_ENCODER
WELD_DSP_20_GATE
WELD_CLOSE_S_MIN
WELD_CLOSE_S_MAX
WELD_S_MIN
WELD_S_MAX
WELD_T_MIN

Leistungsteil: Sensorfehler
Leistungsteil: Verbindungsfehler
Leistungsteil nicht erkannt
Leistungsteilversorgung
Zeitliberschreitung Leistungsteiltest
Fehler Leistungsteiltest 1/3

Fehler Leistungsteiltest 2/3

Fehler Leistungsteiltest 3/3
Unbekannter Fehler bei Leistungsteiltest
SchlieBdruck zu gering

SchlieBdruck zu hoch

Keine SchlieBbewegung

Kein Stillstand (SchlieRkraft)
SchweilRdruck zu gering
Schweilldruck zu hoch

Kein Stillstand (SchweiRkraft)
Falsche Bewegungsrichtung
Schutzgas Durchfluss zu klein
Schutzgas Durchfluss zu grof
Minimale Zykluszeit
ZeitUberschreitung (DSP-CPU-WELD)
Keine Offnung nach SchweiRvorgang
Keine Grundstellung nach SchweiRvorgang
Schweillabbruch

DSP nicht schweiBbereit
Ubergangswiderstand zu grof3
Abbruch durch Spannungsbegrenzung
Maximalstrom Uberschritten

DSP: Parameterfehler

DSP: Referenzfehler
Spannungsmesskabel

DSP: unbekannter Fehler

DSP: LT Sicherheitskreis

DSP: Leistungsteil Busfehler

DSP: ST Sicherheitskreis

DSP: LT Temperaturschalter

DSP: Systemtest

DSP: ST Erkennung

DSP: Weggeber

DSP: Gatestorung

SchlieBweg zu klein

SchlieBweg zu groR

SchweilRweg zu klein

Schweillweg zu grof

Schweillzeit zu klein
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225
226
227
228
229
230
231
232
233
234
235
236
237
238

444
Systemweite Statusausgaben sind in diesem Byte zusammengefasst.

WELD_T_MAX
WELD_|_AVG_MIN
WELD_|_AVG_MAX
WELD_U_AVG_MIN
WELD_U_AVG_MAX
WELD_U_PEAK_MIN
WELD_U_PEAK_MAX
WELD_E_MIN
WELD_E_MAX
WELD_CLOSE_DIM_S_MIN
WELD_CLOSE_DIM_S_MAX
WELD_TEMP_MIN
WELD_TEMP_MAX
WELD_TEMP_PEAK

sys_status

Bit Funktion

0
1
2

No v, Ww

Ul_LOCKED
POWERUNIT_OFF
EXT_PRAM_SAVE

SIM_MODE

Schweil3zeit zu groR
Strommittelwert zu klein
Strommittelwert zu grof
Spannungsmittelwert zu klein
Spannungsmittelwert zu groR
Spitzenspannung zu klein
Spitzenspannung zu grof
Schweillenergie zu klein
SchweilRenergie zu grol
RohmaR zu klein

RohmaR zu groR
Schweilltemperatur zu niedrig
Schweilltemperatur zu hoch
Spitzentemperatur Gberschritten

Bedienoberflache ist gesperrt (Automatikbetrieb)
Leistungsteil ist deaktiviert
Parameter wurde gespeichert. Meldung an SPS.

Fiir neue Systeme nicht mehr empfohlen. Die API
(Kapitel 7) ist dafiir besser geeignet.

Simulationsmodus aktiv

Beschreibung
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445 weld *

Das SchweilRergebnis findet sich in den weld_* Werten. Die Istwerte sind mit der Ausgabe des OK,

NOK Bits als Antwort auf einen SchweiBbefehl giiltig.

Function Description

weld_station Stationsnummer der Schweiung (1,2)
weld_parameter Parameternummer (1..99, 100..199)
weld_position Positionsnummer (0..255)
weld_stepper Stepperwert der SchweilRung (50..150%)
weld_error SchweilRergebnis (0=0K, 1..255=Fehler)
weld_reserved Reserviert fur zukinftige Erweiterungen
weld_s_close SchlieRweg / Rohmal [um]

weld_s Schweiltiefe [um]

weld_t Schweilzeit [ms]

weld_i_avg Strommittelwert [A]

weld_u_avg Spannungsmittelwert [mV]
weld_u_peak Spitzenspannung [mV]

weld_e Schweillenergie [mlJ]

weld_index* SchweiBindex/ID (MCU V2, Kapitel 7.4)

* Ab MCU Version 2.0.0 verfiigbar, Feldbuskonfiguration M06, M07
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4.5 Befehle

4.5.1 Manuelle SchlieRbefehle CLOSE, CLOSE_MAIN, XCLOSE, CLEAN

Die SchlieRbefehle sind zum Testen der mechanischen Komponenten und dem Einrichten von
Elektroden etc. sehr wichtig. Im Einrichtbetrieb der SPS sollten die Befehle und damit das manuelle
Offnen und SchlieBen des Werkzeugs ermdglicht werden. Die Ansteuerung und der Ablauf sind fiir
die folgenden Befehle identisch:

e XCLOSE: SchlieRen mit der SchlieBkraft (ohne Timeout und Fehlerprifung)

e CLOSE: SchlieRen mit der SchlieBkraft

e CLOSE_MAIN: SchlieBen mit SchlieBkraft und erhéhen auf die SchweilRkraft (Standardzyklus)

e CLEAN: SchlieRen mit der Reinigungskraft

e REF_CLOSE_MAIN: Standard SchlieBzyklus mit Referenzieren des Wegmesssystems und
setzen des Nullpunkts fur SchlieRweg/RohmaR an dieser Position (Kapitel 5.1).

command _OPEN Y CLOSE, CLOSE_MAN,XCLOSE,CLEAN __ { __ OPEN

parameter 4(

WELD_READY - . . . ‘\ . . . . . . . . . . . . i

CMD BUSY—/ \ . - - - . . . - .
FALURE | i ‘ z iz,
ﬁﬁ
i S U U NS NI S
posolose T

Statez :openj X clc%sing: X jclose:d X opéningi X ojpen

Abbildung 12: Timing der SchliefSbefehle

Auch wenn durch die Befehle kein Stromfluss ausgeldst wird, muss die Bereitschaft WELD_READY=1
vorliegen, da durch die SchlieRbewegung die Elektroden kontaktiert werden kénnen.

Die Verknlipfung aus WELD_READY=0 und CMD_BUSY=0 signalisiert den erfolgreichen
SchlieBvorgang. Solange der Befehl ansteht, bleibt das SchweiRwerkzeug geschlossen. Mit Befehl
OPEN 6ffnet das Werkzeug und die Steuerung kehrt in den Grundzustand/Bereitschaft zuriick.
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In diesem Beispiel sind die Befehle zur manuellen Bedienung zusammen mit der Achssteuerung,
Schutztir etc. im Einrichtmend einer SPS zu sehen.

& HAUPTMENU EINRICHTEN ——
Station 1
| A
@

(4]

Station SchlieBen (mit Reinigungskraft) J
Position X-Achse Position Y-Achse

[ Station SchlieBen (mit SchiieBkraft) ]
[ station Schiieen (mit Schweitkiaf) |

[ Storung zuriicksetzen ] K /

Parameter Station 1
4 N
( Adresse ] [ 0 ] Schutztiir Niederhalter

Fehlerausgabe Station 1 @ @ Ea E
ID:0 Kein Fehl
[ ][ ein Fehler L
[CBRITT = [FECES

Abbildung 13: SPS Beispiel Einrichtmendi

4.5.2 Allgemeine Befehlsabfolge
Befehle ohne eine mechanische Aktion (ECHO, SHOW_UI, COUNT_RESET, POS_SHOW, POS_RESET)
werden mit dem folgenden Ablauf quittiert.

command OPEN Y COMMAND Y  OPEN

parameter ——(

CMD_READY . .\ . o
CMD_BUSY / T N\
MURE s

State open X execute X open

Abbildung 14: Allgemeine Befehlsabfolge
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4,53 WELD1 _AUTO
Der am haufigsten verwendete Befehl ist der automatische SchweiRzyklus.

command OPEN Y  WELDIAUTO Y OPEN

parameter/position 4(

WELD_READY .\ oo
o e e W

OK,NOK,FALURE © ' = !

weld_* -

A

State open X closing X welding X opening X open

Abbildung 15: Timing von WELD1_AUTO

Bevor ein SchweilRbefehl gesendet werden darf, muss die SPS die Bereitschaft WELD_READY=1
Uberprifen. Ist die Station bereit, Gbertragt die SPS den Parameter und die Position fiir die
gewlinschte Operation und startet die SchweiRung mit dem Befehl WELD1_AUTO. Den Empfang des
Befehls quittiert die Steuerung mit WELD_READY=0. Der komplette Ablauf (schlieRen, schweillen,
offnen) lauft nun komplett autonom ab. Das Ende der SchweiBung wird durch eines der drei Bits OK,
NOK oder FAILURE signalisiert.

Eine erfolgreich abgeschlossene Schweiung wird mit dem OK Bit signalisiert. Samtliche weld_*
Variablen enthalten die Messwerte der Schweiung. Das Schweillergebnis ist so lange auf dem Bus
verfugbar, bis die SPS mit den Befehl OPEN in den Ruhezustand wechselt.

Einfache Fehler, die keine Auswirkung auf das Werkstiick haben, wie z.B.: , kein Parameter”
ausgewahlt, fiihren nicht zu einem NOK sondern werden lediglich als FAILURE gemeldet. In diesen
Fallen kann die SchweilRung erneut ausgefiihrt werden. Wird die SchweiRung jedoch mit NOK
beendet ist die SchweiBung als fehlerhaft zu werten.
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5 Implementierungsdetails

5.1 Referenzierungsarten
Jeder Station kann in den Einstellungen eine Referenzierungsart zugewiesen werden.

5.1.1 AUTO /SchlieBweg

Das Wegsystem wird bei jeder Offnung in der Grundstellung automatisch auf null gesetzt. Der
SchlieBweg ist der zuriickgelegte Weg zwischen der Grundstellung und der Position bei Erreichen der
SchweilRkraft vor dem Schweif3en.

Vorteil:
e Einfacher Ablauf
Nachteile

e Der SchlieRweg ist ein abstrakter Wert

e Ein Anschlagdampfer in Grundstellung darf die Position nicht beeintrachtigen
e Das Reinigen der Elektroden fiihrt zu einem erhdhten Schliefweg

e Die SchlieRweggrenzen missen den Elektrodenverschleild berticksichtigen

5.1.2 +REF /SchlieRweg
Die Wegmessung erfolgt wie beim AUTO-Modus in SchlieBrichtung. Der Nullpunkt wird allerdings
durch eine ReferenzschlieRung an einer festen Position oberhalb der SchweiRpunkte festgelegt.

Vorteil:

e Der Elektrodenverschleild geht nicht in den SchlieRweg ein
e Der Bezugspunkt kann durch die mechanische Konstruktion sinnvoll festgelegt werden
e Der Elektrodenverschleild kann iberwacht werden

Nachteil:

e ReferenzschlieBung notwendig

5.1.3 -REF/Rohmaf}

Die Wegmessung erfolgt in dieser Betriebsart in umgekehrter Richtung. Diese Betriebsart ist fur
Schweil’zangen mit planen Elektroden optimal geeignet. Bei der Referenzierung schlief3t das
Werkzeug direkt auf den Elektroden und legt damit den Nullpunkt fest. Das RohmalR entspricht dann
direkt der Werksttickdicke.

Vorteil:

e Der Elektrodenverschleild geht nicht in den SchlieRweg ein
e Das RohmaR entspricht direkt der Materialstarke
o Der ElektrodenverschleiR kann Gberwacht werden

Nachteil:

o ReferenzschlieBung notwendig
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Referenzierungsarten

Grundstellung (offen) AUTO +REF -REF
HEE =S
T
o
¥ g
g o
m & ..........
: 2 g
e
én K =
— ]
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2 =
= e
(=] Q
v wn
l v v
on
©
T £
=
o]
o

L }
c
\ HEN VI
=
Werkstiick nach Schweilvorgang i g

LA

Werkstiick vor Schweilsvorgang

Abbildung 16: Ubersicht der Referenzierungsarten

Sobald in den Stationseinstellungen eine Referenzierung aktiviert wird, fordert die Steuerung mit
dem REF_REQ Signal die Referenzierung an. Die SPS muss dann vor der ersten Schweiung die

Referenzierung mit dem Befehl REF_CLOSE_MAIN durchfiihren. Die Referenzposition bleibt bis zum

nachsten Start der Steuerung erhalten, kann aber jederzeit erneuert werden. Sofern eine
automatische Reinigung vorgesehen ist, sollte die Referenzierung direkt im Anschluss erfolgen.

Uber das Referenzfenster kann der Weg zwischen Grundstellung und Referenzposition iberwacht
werden. Verkiirzt sich eine Elektrode durch Reinigen und Schleifen tber ihre Lebensdauer, so
vergroRert sich im gleichen MaRe der Weg bis zur Referenzposition.
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5.2 Impuls-Kraftanpassung

In den Parametereinstellungen findet sich unter Extras die Option: Impuls-Kraftanpassung. Mit dieser
Option kann zusatzlich zur Schliel- und SchweiBkraft mit dem Beginn jedes Teilimpulses die Kraft
zusatzlich angepasst werden.

SchlieBkraft SchweiBkraft
2nnn X1 500.0 N
22 Spannungsbegrenzung : Manuell Kraft
A 800 N
@ SchlieBweglberwachung : SchlieBweg
Maximum
£ Impuls-Kraftanpassung : Ein
pm pm
< Stepper: Aus o o
53 Schutzgas: Aus ms ms
A A

B Temperaturiiberprifung : Aus

T EEETTEE

Abbildung 17: Parameteroption Impuls-Kraftanpassung

Beispielanwendung:

Eine Werkstlck mit einem mechanisch schwachen SchweilRbuckel soll verschweillt werden.

Ist die SchweiBkraft zu gering kommt es zu Spritzern beim Schweif3en. Ist die SchweiRkraft zu hoch
wird die SchweiBwarze bereits vor dem SchweilRen mechanisch deformiert.

Lésung:

Die SchweilRkraft wird gering genug gewahlt, damit die Warze noch nicht mechanisch deformiert
wird. Zusammen mit dem ersten Stromimpuls wird nun die Kraft erhéht. Mit dieser Einstellung kann
zeitgleich mit dem Stromanstieg die Kraft erh6ht werden. Die notwendige Zeit fiir die Kraftanpassung
muss individuell ermittelt werden und ist vom Werkzeug, der Kraftdnderung und den
Ventileinstellungen abhangig. Die Kraft wird im Diagramm angezeigt. TestschweiBungen ohne Strom
kénnen zur Ermittlung der Krafteinstellungen und Zeitkonstanten verwendet werden.
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5.3 CSV Schweil’daten Log
Bei aktivierter Option ,Zusatzliches SchweiRdaten Log” werden die Daten parallel zu der

Datenaufzeichnung als CSV-Dateien zur weiteren Verarbeitung in Excel 0.A. abgelegt. Der Zugriff

darauf erfolgt Gber die Adresse http://<IP-Adresse der Steuerung>/log/weld. Die Daten kénnen wie
in der Ubersicht zu sehen tagesweise oder als Monatspaket direkt angesprochen werden. Dadurch ist
eine automatische Sicherung tber ein regelmaRiges Abfragen (Cronjob) von aullen moglich.

&« ¢ @

CSV Weld-Log

Month

2020-02
2020-03
2020-06
2020-07
2020-08

Day

2020-02-20
2020-03-12
2020-06-25
2020-07-10
2020-07-28
2020-07-29
2020-07-30
2020-07-31
2020-08-03
2020-08-04
2020-08-05
2020-08-06

© & 192.168.50.50/l0g /weld °0%

Z1P-Archive
{log/weld/2020-02.zip

flog/weld/2020-03.zip

{log/weld/2020-06.zip

Aloa/weld/2020-07.zip

{log/weld/2020-08.zip

Csv

og/weld/2020-02-20.csv
Jog/weld/2020-03-12.csv
flog/weld/2020-06-25.csv
{log/weld/2020-07-10.csv
[log/weld/2020-07-28.csv
Jog/weld/2020-07-29.csv
og/weld/2020-07-30.csv
{log/weld/2020-07-31.csv
[log/weld/2020-08-03.csv
Jog/weld/2020-08-04.csv
Mog/weld/2020-08-05.csv
Jog/weld/2020-08-06.csv

Size

13.90 kBytes
0.50 kBytes
1.22 kBytes
0.40 kBytes
5.53 kBytes
17.37 kBytes
11.04 kBytes
7.85 kBytes
3.13 kBytes
40.57 kBytes
62.81 kBytes
7.56 kBytes

- @

7ip

Download
Download
Download
Download
Download
Download
Download
Download
Download
Download
Download

Download

in @ & @

Abbildung 18: CSV-Schweif3daten

32



6 Sonde

rfunktionen

In diesem Kapitel werden Sonderfunktionen beschrieben. Teilweise wird hierzu spezielle Hardware

eingesetzt.

6.1 Temperaturregelung

6.1.1 Einstel

lungen des Temperatursensors

Der Ausgang der Warmebildkamera oder des Pyrometers muss auf eine Ausgabe im Bereich von
2 - 10 Volt eingestellt werden. Die Einstellung wird tber die Software des Sensorherstellers einmalig

File Measurement Device Diagram View Preferences ?
Eﬁ‘}’@? b| @ @ © % & | &
Open Save | Interface Disconn. Start | info Setup Emiss. | Laser Video Snapshot
| 292,11[0(:]
280 é
l2m
1260 Serial No.: 10012135 Firmware Rev.: 2450
|
1,5y Signalprocessing Outputsignals | Advanced settings | Caloration
Output channel 1 (TProc):
1240 M'”: (TProc); - Adjust output slope
{ ode:
B0 Opgtsl @ Analog —
20 Normaly: 010V
210 Open Close
Low range temperature:
20 output: <
R I T o Elc- o Ew
180 Connect your hardware to pin: High range temperature:
9 o fron_fe - [o0 &
160
Adjust output slope
150 Parameter
W Failsafe : Slope: 22,857mV/°C
Under — Lo j Over —Hi v | Offset: 0,857V
130 — S
Limits:
| 80,0 |= 50,0°C = 2,00V 0V =-37,5C
g 400,0°C = 10,00V 10V = 400,0°C
100
=
80, Save Config Factory default =
P [ iaaicoofs ok -
B R b - ==~ -
50,0 i T % ; [s] =
28,912 29,412 29,912 30,412 30,912 31,412<3
i > [Hl-lslc
COMG: Opened ~ CT: Connected Keep CT#10012135 plugged in  1,4MB/45,8MB

Abbildung 19: Konfiguration des Temperatursensors

6.1.2 Grundeinstellungen der Steuerung
In der Bedienoberflache der Schweillsteuerung muss die Temperaturerfassung unter System =

Einstellungen k
aktiviert werde

onfiguriert werden. Zuerst muss unter ,Optionen” die Temperaturregelung generell
n. Dadurch werden weitere Einstellmdglichkeiten sichtbar. In Kombination mit der

e~ SystemY

pum pm 0 pm 0 pum
Temperaturmessung Temperaturmessung

PI 1M (450..1800°C) ¥ b4

CTvideo 3ML (50..400°C) .
Clvideo 3MH3 (250..1800°C) Optlonen

CTlaser 2MH (385..1600°C)

Pl 1M (450..1800°C) Benutzerinterface ohne Feldbus sperren (UI-LOCK)
‘ ,T.eft (0-1000) | Permanente Datenspeicherung deaktivieren

Kurvenerfassung deaktivieren

Kurzname
Externe Parameterkommunikation
¥l Zusétzliches Schweifidaten Log aktivieren
Standardsprache B
¥ Regelartumschaltung wahrend Impuls zulassen *1
PEDeutsch " ¥ Temperaturregelung freischalten *1,2
Programmerweiterung *1,2 SchweiBstromschalter verwenden *1,72

¥ SchweiBstromschalteroption X2V *1,72

Abbildung 20: Grundeinstellungen fiir Temperaturregelung
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Temperaturregelung ist die Funktion ,Regelartumschaltung wahrend Impuls zulassen” oft sinnvoll.
Die Umschaltung ermoglicht es, den Prozess mit einer Stromregelung in den
Arbeitstemperaturbereich des Temperatursensors zu bringen und dann in die Temperaturregelung
zu wechseln.

6.1.3 Spezifische Parameter flr Temperaturregelung

Die Temperaturregelung kann im Parameter Giber Impuls => Regelungsart andern ausgewahlt
werden. In Abhangigkeit von der Grundeinstellung gilt die Regelungsart fiir den gesamten
SchweilRimpuls oder fiir die einzelnen Teilimpulse. Die jeweils aktive Regelungsart wird durch die
Einheit des Regelsollwerts angezeigt. (A=Stromregelung, °C=Temperaturregelung, ...).

Regelstrombegrenzung

2000 A
- .
Impuls Wert 1 1 5 Wegweiter..
= 1000 A 50 50 0 0 ms pm
= 1200 °C 50 500 100 100 ms Hm
~  Impuls oberhalb einfiigen Maximum Minimum Maximum
pm um @ Spannung mv mv
> Impuls unterhalb einfligen
pm pm ~ Spannung mV mV
W Impuls [dschen .
ms ms Energie J J
A A

& Regelart 4ndern

Abbildung 211: Aktivierung der Temperaturregelung

Damit die gemessenen Temperaturwerte in die Bewertung der SchweiBung eingehen, kann im
Parameter die Temperaturliberprifung aktiviert werden. Die Eingabefelder werden erst bei
aktivierter Temperaturiberpriifung eingeblendet. Wird als Grenzwert lediglich eine oder beide
Temperaturen angegeben (ohne Zeitangabe) erfolgt die Uberpriifung des Grenzwertes auf den
hochsten gemessenen Temperaturwert. Jede SchweiBung wird auf Einhaltung der Grenzwerte
Gberpriuft und hat eine OK/NOK Bewertung zur Folge.

- y
Impuls Wert Kraft 1 1 - Wegweiter..
N _ v
A 800 N 200 200 200 200 ms pm
=2 Spannungsbegrenzung : Manuell
Maximum Minimum Maximum
@ Spannun:
@ SchlieBwegtberwachung : SchlieBweg (e (0 P 9 Y L/
pm pm ~ Spannung mV mv
£ Impuls-Kraftanpassung : Ein
ms ms Energie J )
& Stepper: Aus
A A Temperatur 1100 °C 1300 *C
3 Schutzgas: Aus 1000 ms 100 ms
Spitzentemperatur 1400 oC
@ Temperaturiiberpriifung : Ein i P

- & o B o W o

Abbildung 222: Aktivierung der Temperaturiiberwachung
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Temperatur-Minimum: Die Prozesstemperatur muss fiir die angegebene Zeit den
Minimalwert Gberschreiten. Ohne Zeitangabe genligt bereits ein
kurzzeitiges Erreichen fir eine positive Auswertung der unteren
Grenze.

Temperatur-Maximum: Die Prozesstemperatur darf lediglich fir die angegebene Zeit den
Maximalwert Giberschreiten. Ohne Zeitangabe genligt bereits ein
kurzzeitiges Erreichen fiir eine negative Auswertung der oberen
Grenze.

Spitzentemperatur: Dieser Temperaturwert darf zu keiner Zeit erreicht werden und stellt
das obere Limit fiir eine positive Auswertung dar.

Feldbus

Die aktuelle Temperatur kann zyklisch tiber den Feldbus an die SPS tbertragen werden. Hierzu wird
die Variable weld_reserved verwendet. Der Temperaturwert wird Gber den Umrechnungsfaktor aus
der Tabelle errechnet.

Typ Temperaturbereich Umrechnungsfaktor
CTvideo 3ML 50 .. 400°C 2
CTlaser 2MH 385 ..1600°C 8
CTvideo 3MH3 250 .. 1800°C 8
Pl 1M 450 .. 1800°C 8

Beispiel:

e Kameratyp CTvideo 2MH, Umrechnungsfaktor = 8
e Die Steuerung Ubertragt weld_reserved = 123
e Tatsachlicher Wert: 123 * 8 =984 °C

Beim SchweiRablauf Gber die Befehlssequenz: WELD2_CLOSE, WELD2_RUN, WELD2_OPEN, wird
wahrend der SchweiRung WELD2_RUN der Wert zyklisch Gbertragen und kann somit von der SPS zur
Statusausgabe, Kiihlung oder weitergehende Prozesse verwendet werden. Die SPS kann den Befehl
ohne zeitliche Beschrdankung beliebig lange ansteuern oder tiber WELD2_OPEN beenden. Fiir Tests
kann der Befehl: ECHO verwendet werden. Die Temperatur wird dann ohne SchweilRung zyklisch
Ubertragen.
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6.2 Schutzgas

An der zweiten Station kann anstatt eines Werkzeugs ein Schutzgasventil angeschlossen werden. Mit
dieser Hardwareerweiterung kann der SchweilRprozess unter einer einstellbaren Atmosphare

durchgefiihrt werden.

Station 1

Name

Werkzeug

PSZ-K V3.0

Kalibrierung

Im Parametersatz fiir die Schweillung kénnen die zusatzlichen Parameter unter Extras eingeblendet

Station 2

Name

Werkzeug

PDV-5G >

Kalibrierung

Abbildung 23: Schutzgas Konfiguration

werden.
& Strom A A
Schutzgas Vorlauf Nachlauf
1.0 I,Hmin 0 ms 0 ms
Abbildung 24: Schutzgas Parameter
Schutzgas: Gas Volumenstrom in Liter pro Minute. Das Gas wird automatisch mit dem SchlieSen
des Werkzeugs aktiviert.
Vorlauf: Zusatzliche Vorlaufzeit zwischen ,Werkzeug geschlossen” und ,,Stromstart” zum
sicheren Fluten mit dem Schutzgas. Die hier angegebene Zeit verzogert die Taktzeit.
Nachlauf: Zeit in Millisekunden in denen das Gas weiter zugefiihrt wird. Die Nachlaufzeit ist

unabhangig von der Befehlsansteuerung und verzogert diese nicht. Ist der Nachlauf

langer als die Taktzeit, fuhrt dies zu einem kontinuierlichen Gasfluss.

Mit dem Befehl GAS_CHECK kann die SPS vor dem SchweilRen einen Test durchfiihren, ob die
Gasversorgung sichergestellt ist. Mit GAS_MANUAL kann die SPS das Schutzgasventil manuell

ansteuern.

36



6.3 SPS Ansteuerung Uber E/A-Ebene

Mittels einer Hardwareerweiterung (Wago 750 Ethernetkoppler) kann die T13 Steuerung um
Steuersignale fiir eine SPS-Kopplung ohne Feldbus erweitert werden. Neben der
Hardwareerweiterung muss nach Herstellervorgabe das passende Plugin in der Software aktiviert
werden.

Die Ansteuerung erfolgt tber die folgenden Signale. Alle weiteren Prozessparameter und
Statusmeldungen werden Uber die Bedienoberflache der SchweiRsteuerung eingestellt und
angezeigt.

Name T13 Funktion
START1 Eingang Starten des Schweilprozesses an Station 1
START1 Eingang Starten des Schweilprozesses an Station 2
AUTOMATIK Eingang Sperren der Bedienoberflache (optional)
READY1 Ausgang Station 1 ist in Grundstellung und bereit fiir Schweifung
READY2 Ausgang Station 2 ist in Grundstellung und bereit fiir Schweiung
OK Ausgang SchweiBung war fehlerfrei
NOK Ausgang SchweilRung war fehlerhaft
FAILURE Ausgang Stérung

START1/2 / \

READY1/2 \ /

OK, NOK, FAILURE f \
State open X closing X welding X opening X open

Abbildung 25: Timing Diagramm bei E/A-Ansteuerung

Sobald READY die Bereitschaft signalisiert, darf die SPS das Startsignal anlegen. Der SchweiRprozess
lauft dann selbstandig ab und wird mit der Ausgabe von einem der Signale OK, NOK oder FAILURE
beendet.
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7 Software Aktualisierung

Die Aktualisierung der Software kann mit einem USB-Stick direkt an Steuerung oder mit einer PC-
Software Uber das Netzwerk vorgenommen werden. Die Anwendungssoftware (CPU) umfasst die
eigentliche Steuerungssoftware sowie die Bedienoberflache. Dariiber hinaus stellt diese
moglicherweise neue Firmwareversionen fiir die Teilkomponenten DSP und MCU bereit.

7.1 Update per USB

7.1.1 Vorbereiten des USB-Sticks
Kopieren Sie die Ihnen zur Verfligung gestellte Datei (*.t13i) von lhrem PC in das Wurzelverzeichnis
des USB-Sticks und werfen Sie ihn anschlieRend sicher tiber ihr Betriebssystem aus.

7.1.2 Aufrufen des Bootmenis

Der Systemstart erfolgt durch Anlegen der Betriebsspannung oder durch einen Neustart
(Service-Display = Reboot). Um den normalen Startvorgang zu unterbrechen und in das Bootmenti
zu gelangen, missen beim Startvorgang die beiden Pfeiltasten hoch und runter gedrickt und
gehalten werden. Im Display erscheint dann nach dem Firmenlogo (~10 Sekunden) in der ersten Zeile
der Text: T13-Bootloader.

7.1.3 Update durchfihren

Im Bootloader wechseln Sie in das Meni ,,Update from USB“ und stecken den zuvor vorbereiteten
USB-Stick mit der neuen Software ein. Wird der USB-Stick erkannt, lasst sich dieser mit dem Softkey
auswdahlen. Wihlen Sie aus der Liste die Version aus, die aufgespielt werden soll und gehen sie
mit dem Softkey zur nachsten Auswahl. Dort konnen Sie zwischen zwei Aktualisierungsarten
wahlen. Wahrend , Application only” nur die Anwendung aktualisiert und alle Einstellungen
beibehilt, Gberschreibt ein ,,Complete restore” alle Einstellungen. Vom Hersteller bereitgestellte
Updates die Systemkomponenten beinhalten (DSP) werden zwar mit ,Complete restore” eingespielt
liberschreiben aber keine bestehenden Parameter und Einstellungen. Nach dem Bestatigen der
Sicherheitsabfrage im nachsten Schritt wird die Software aktualisiert. Anschliefend kdnnen Sie den
Bootloader mit dem Softkey verlassen und das System fiihrt den normalen Startvorgang fort.
Die neue Version sollte nach einem kurzen Augenblick im Display angezeigt werden.
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7.2 Update tber das Netzwerk

Die T13-Software kann auch mit dem PC-Programm (T13-Net-Update) tiber das angeschlossene
Netzwerk eingespielt werden, sofern bereits eine T13-Software darauf lauft. Das Programm kann
nach T13 Steuerungen im lokalen Netzwerk suchen. Die ausgewdhlten Steuerungen werden dann in
einem Durchgang aktualisiert. Anschlieffend missen die aktualisierten Steuerungen neu gestartet
werden.

B T13 Update Tool V1.0.0 — O x
Job IP-Address CPU-Serial CPU-Version DSP-Version Mame Metwork:
182,168.50.50 S1EEF3 2.0.7.3 1.0.1.29 Crede T13 192.168.50.*
182,168.50.76 81EEDD 2.0.5.0 1.0.1.22 Testsystem
182.168.50.100 8185FE 2.0.5.0 1.0.0.16 Testsystern 989 Scan
UPDATE  192.168.50.110 00BEBO 2.0.5.3 1.0.1.22 Labaor-1
i UPDATE  192,168.50.111 D0B6AL 2.0.5.3 1.0.1.27 Labor-2 Program
Add manual
< > Exit
Scanning process finished, 5 welding controllers found Version: 2.0.7.3

Abbildung 26: PC-Anwendung fiir ein Update (iber das Netzwerk

7.3  Menl Update (Firmware Updates)

Die Software der in der Steuerung verwendeten MCU und DSP Einheit lassen sich tber das Service
Display gezielt aktualisieren. Dazu wechseln Sie zunachst (iber die Drucktasten in das Menii
,Update”. Wahlen Sie Gber den Softkey um ins Untermeni zu kommen. Es stehen folgende
Moglichkeiten zum Aktualisieren bereit:

e MCU: Die Firmware der Mikrocontroller-Einheit
e DSP: Die Firmware des Signalprozessors

7.4  MCU- und DSP-Firmware aktualisieren

Der Vorgang fiir das Aktualisieren der MCU und des DSP gestalten sich dhnlich, daher wird dieser
zusammenfassend beschrieben. Die unterschiedlichen Firmware-Versionen sind in die
Anwendungssoftware integriert.

Mit kommen Sie in die Auswahl der Firmware-Version. Beim MCU-Update wahlen Sie bitte
eine Firmware passend zum eingesetzten Feldbus (EtherCat bzw. ProfiNET). Beim DSP-Update
wahlen Sie einfach die neuste Version. Mit dem Softkey wird die ausgewadhlte Version
installiert. Dieser Vorgang dauert ca. 20 bis 30 Sekunden. Nach erfolgreicher Aktualisierung kénnen
Sie Uber den Softkey |40 dieses Menl wieder verlassen.

Hinweis: Bitte starten Sie das System nach dem Aktualisieren der Firmware neu!
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8 API Datenschnittstelle

Uber den integrierten Webserver kann durch die beiden Netzwerkschnittstellen X1 und X2 die
SchweiRsteuerung auch (iber eine HTTP JSON API erreicht werden. Die URL besteht aus der IP-
Adresse gefolgt von /api und einem spezifischen Befehl. Bei erfolgreichem Abruf antwortet die

Steuerung mit einem JSON? Objekt.
Die verfligbaren API-Befehle lauten:
/api/parameter/list
/api/parameter/ADDR
/api/weld/INDEX
/api/weld/latest
/api/weld/latest/N

Beispiel:

Abruf der Liste mit einer Ubersicht der vorhandenen Parameter
Abruf eines Parametersatzes liber dessen Adresse

Abruf eines Schweilldatensatzes liber den Index

Abruf der zuletzt erfolgten SchweilRung

Abruf der letzte N SchweilRdatensatze (maximal 100)

Der Aufruf von http://192.168.0.54/api/weld/latest liefert einen JSON Datensatz mit dem

kompletten SchweiRergebnis incl. Kurvenverldaufen der zuletzt durchgefiihrten SchweiRung.

8.1.1 Parameter (Standard)

"address": 3,

"name": "Demo",

"info": "Information",

"time": "2021-04-02T09:37:51.970521",
"tool": "SWZ-GM V2.1",

"f clean": 30.0,

"f close": 30.0,

"f weld": 80.0,
"weld_u_limit": o,
"tol s close _mode": 0,

Impuls mit Aufteilung in vier Teilimpulse
"impulse control": ["i", "", "",
"impulse_value": [1000, 0, 0, 0],
"impulse t rise": [5, 0, 0, @],
"impulse_t_hold": [20, 0, 0, 0],
"impulse t fall": [30, 0, 0, 0],
"impulse t pause": [100, 0, 0, 0],
"impulse_s limit": [0, ©, @, 0],

Speicherplatznummer: 1..99, 100..199
Name, Zusatzinformationen und Erstelldatum

Werkzeugtyp

Reinigungskraft in Newton

SchlieBkraft in Newton

Schweil3kraft in Newton
Spannungsbegrenzung
0=SchlieBwegiberwachung, 1=Rohmaf3

Regelart: i, u, p, t

Sollwert

Anstiegszeit in Millisekunden
Haltezeit in Millisekunden
Abfallzeit in Millisekunden
Pausenzeit in Millisekunden
Wegweiterschaltung in Mikrometer

Toleranzgrenzen jeweils mit Min- und Maximum (bei 0 keine Uberwachung)

"tol_s _close": [2000, 3000],
"tol s": [300, 500],
"tol_t": [0, 0],
"tol_i_avg": [700, 800],
"tol _u_avg": [1lee0, 1800],
"tol u_peak": [2000, 2500],
"tol_e": [45000, 55000

SchlieBweg in Mikrometer
SchweilRweg in Mikrometer
Schweil3zeit in Millisekunden
Strommittelwert in Ampere
Spannungsmittelwert in Millivolt
Spitzenspannung in Millivolt
Energie in Joule

2 https://de.wikipedia.org/wiki/JavaScript_Object_Notation
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8.1.2 Parameter (Erweiterungen)
Die folgenden Werte sind optional und erganzen den normalen Parameterumfang in Abhangigkeit

von der Hardware und der jeweiligen Konfiguration.
Kraftanpassung der einzelnen Teilimpulse
"impulse f": [0.0, 0.0, 0.0, 0.0], Kraftanpassung in Newton

Toleranzen fir Temperaturiiberwachung (Min- und Maximum, bei 0 keine Uberwachung)

"tol_temp_value": [1le00, 1200], Temperaturgrenzen in °C
"tol_temp_time": [500, 2000], Zeiten in Millisekunden
"tol_temp_peak": 1400, Maximaltemperatur in °C
Schutzgasansteuerung

"gas_flow": 5.0, Durchfluss in Ymin
"gas_pre": 250, Vorlaufzeit in Millisekunden
"gas_post": 500, Nachlaufzeit in Millisekunden
"stepper_factor": [120, 110, 0, O], Vorlaufzeit in Millisekunden
"stepper_count": [10, 20, 0, © Vorlaufzeit in Millisekunden

8.1.3 Parameter Liste
Liste der auf der Steuerung verfiigbaren Parameter.

"intern":

"address": 1,

"name": "Part-K34-A",

"info": "",

"time": "2000-12-31T00:00:00.000000"

"address": 2,

"name": "Part-K34-B",

"info": "",

"time": "2000-12-31T00:00:00.000000"

"address": 3,

"name": "Demo",

"info": "Information",

"time": "2000-12-31T00:00:00.000000"

3
"extern":



8.1.4 SchweilRdaten

Fir jeden erfolgten SchweiRvorgang steht der folgende Datensatz zur Verfligung. Beim Datenabruf
liber /api/weld wird ein einzelne Datensatz ausgegeben {}. Beim Abruf liber /api/weld/latest/N
wird eine Liste von bis zu 100 Datensatzen ausgegeben. [{}, {}, ., {}]

"value": 5
"chart": 5
"parameter": )
"measure": 5
"powerunit":

“value*

SchweilRergebnis

Kurvenverlauf (Strom, Spannung, Weg, Kraft, Temperatur)
Parameter (siehe vorheriges Kapitel)

Messwerte des Werkzeugs

Status des Leistungsteils wahrend der Schwei3ung

"time": "2020-01-31T12:05:00.000000",

"serial": "008698",

"index": 2062,
"error": 0,
"address": 3,
"position": @,
"station": 1,
"stepper": 100,

"electrode_count": 2061,

"s_close": 3575,
"s": 33,

"t": 195,

"i avg": 2339,
"u_avg": 1920,
"u_peak": 2562,
"e": 888597

“chart*

"t_sample": 1.5,
"u": [18, 159, 0],
"i": [0, 17, 0],
"s": [0, O

Optional:

"f': [0, 17, 0],
"t": [0, 17, O],

Seriennummer der Steuerung
Schweil3index (fortlaufende Nummer)
OK=0 NOK=1..255 (Fehlernummer)
Parameteradresse

Schweil3position

Stationsnummer

Stepperwert der SchweiRung
Elektrodenzahler

SchlielRweg in Mikrometer
SchweiRweg in Mikrometer
Schweil3zeit in Millisekunden
Strommittelwert in Ampere
Spannungsmittelwert in Millivolt
Spitzenspannung in Millivolt
Energie in Millijoule

Abtastrate in Millisekunden (Abstand der Werte aus den Arrays)
Spannung in Millivolt

Strom in Ampere

SchweiRweg in Mikrometer

Kraft in Newton
Temperatur in °C
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9 Anhang

Fehler 40: Unbekannter Befehl

Ursache
Die SPS hat der Steuerung iber den Feldbus einen unbekannten Befehl st* command gesendet.
Ldsung

o Uberprifung der Feldbuskommunikation (Service — SPS-Prozessdaten)
e Vergleich mit der Befehlsliste im Handbuch (System — Download)

Fehler 42: Befehl nicht erlaubt

Ursache
Der von der SPS gesendete Befehl ist im aktuellen Kontext nicht zuléssig.
Grunde

1. Die Station ist auf automatische Referenzierung eingestellt (System — Einstellungen —
Referenzierung) und die SPS gibt trotzdem den Befehl REF_CLOSE (Referenzierung).
2. WELD2_RUN wird angelegt obwohl vorher gar kein WELD2_CLOSE gesendet wurde.

Fehler 43: Befehl wahrend Initialisierung

Ursache
Wahrend der Stationsinitialisierung (Systemstart oder bei Anderung der Einstellungen) wird bereits ein
Befehl angesteuert.

LAésung

Die SPS darf nur bei Bereitschaft Befehle an die Steuerung senden. Befehle, die bereits beim Start
der Steuerung anliegen, werden nicht ausgefiihrt und erzeugen diesen Fehler. Durch Anlegen von
CMD_OPEN (0x00) geht die Steuerung in Bereitschaft und kann dann in gewohnter Weise
angesteuert werden.

Fehler 44: Keine Bereitschaft

Ursache
Ansteuerung trotz fehlender Bereitschaft. Die SPS hat ohne Bereitschaft CMD_READY bzw.
WELD_READY ein Befehl gesendet.

Ldsung

e Befehl zuricknehmen und auf Bereitschaft warten
e SPS Programm Uberprifen
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Fehler 45: Befehlsabfolge

Ursache
Die von der SPS Ubermittelten Befehle haben zu einem Ablauffehler gefiihrt.

Beispiel

Die Station wurde mit (CLOSE/0x31) manuell geschlossen und es wird dann im geschlossenen
Zustand eine Schweil3ung gestartet (WELD1_AUTO/0x50).

Ldésung

e Befehle (CLOSE, WELD1 AUTO, ...) oder Befehlssequenzen (z.B.: WELD2_*) miissen
immer mit (OPEN/0x00) beendet werden.
o Der Befehl (OPEN/Ox00) ist 6ffnen der Station und der allgemeine Grundzustand.

Fehler 46: Station erfordert Referenzierung

Ursache

Die Station ist auf +REF oder -REF eingestellt (System — Einstellungen — Referenzierung) und benaotigt
deshalb VOR der ersten Schweil3ung eine Referenzierung.

Ldésung

Referenzierung mit dem Befehl REF_CLOSE/Ox41 durchfiihren

Die Referenzierung ist nach dem Anlagenstart und nach dem Reinigen durchzufiihren
Einstellungen Uberprifen (System — Einstellungen — Referenzierung)

Bei der automatischen Referenzierung ist kein separater Befehl notwendig

Fehler 60: Konfigurationsfehler

Ursache

Interner Systemfehler.

Ldsung

Bitte kontaktieren Sie den Hersteller.

Fehler 61: Fehlender Wegfaktor in Konfiguration

Ursache

Interner Systemfehler.

LAsung

Bitte kontaktieren Sie den Hersteller.

Fehler 70: Kiuhlmitteldurchfluss zu gering

Ursache
Die Temperatur des Kuhlgeréts ist zu hoch. (Auswertung nur mit Plugin verfligbar)

Fehler 71: KuhImitteldurchfluss zu gering
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Ursache
Der KuhImitteldurchfluss ist zu gering. (Auswertung nur mit Plugin verflgbar)

Fehler 72: Fehler Schlechtteilablage

Ursache
Die Station ist fur Schlechtteilablage konfiguriert. Die Steuerung kann die Schlechtteilablage jedoch
nicht erkennen. (Auswertung nur mit Plugin verfiigbar)

Fehler 80: Kein Parameter gewéahlt

Ursache
Es wurde ein SchweiRbefehl ohne Parameter (Adresse ist null) an die Steuerung gesendet.
Ldsung

o Uberprifen des adressierten Parameters: (Service — SPS-Prozessdaten)
e Gilltigen Parameter auswahlen: st*_parameter

Fehler 81: Parameter nicht vorhanden

Ursache
Der ausgewahlte Parameter ist nicht vorhanden.
LOésung

e Uberprifen des adressierten Parameters: (Service — SPS-Prozessdaten)
e |st der adressierte Parameter vorhanden? (Parameter)
e Glltigen Parameter auswéhlen: st*_parameter

Fehler 82: Ungultige Parameteradresse

Ursache

Bei der Parameteribertragung PARAM_TRANSFER/0x21 wurde eine ungultige Parameteradresse
verwendet.

LOsung

e Uberprifen des adressierten Parameters: (Service — SPS-Prozessdaten)
e |st der adressierte Parameter vorhanden? (Parameter)
e Gilltigen Parameter auswahlen: st*_parameter

Fehler 83: Parameter/Werkzeug inkompatibel

Ursache
Der verwendete Parameter ist mit der Station bzw. dem Werkzeug nicht kompatibel.
Losung

o Werkzeug des Parameters Uberpriifen? (Parameter — Werkzeug)
o Werkzeug der Station Uberprifen? (System — Einstellungen — Werkzeug)
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e Stimmen beide Werkzeuge Uberein?
o Im Parameter kein Werkzeug auswahlen. Ein Parameter ohne Werkzeug kann mit allen
Werkzeugen verwendet werden.

Fehler 84: Referenzmodus inkompatibel

Ursache
Die fur die Station gewéhlte Referenzierungsart passt nicht zum Parametersatz.
Losung

e Bei AUTO und +REF muss im Parameter der Schlieweg ausgewahlt sein.

e Bei -REF muss im Parameter das Rohmalf3 ausgewéhlt sein.
o Uberpriifung der Referenzierung (System — Einstellungen — Referenzierung)
o Uberpriifung des Grenzwerts (Parameter — Extras — SchlieBwegiiberwachung)

Fehler 100: Sicherheitskreis Station offen

Ursache

Der Sicherheitskreis der Station ist getffnet. Das bedeutet, dass die Station tber X6 nicht versorgt
wird.

Ldésung

e Versorgung an X6 mit +24V sicherstellen
e Zustandsanzeige mit LED 24V SC uberprifen
e Zustandsanzeige im Menl (Service — Station) Uberprifen

Fehler 101: Keine Grundstellung (Initialisierung)

Ursache

Der Zylinder am Schweil3kopf fahrt nicht in Grundstellung oder die Grundstellung wird nicht erkannt.
Die Grundstellung wird bereits bei der Stationsinitialisierung nicht erkannt.

LOsung

Druckluftversorgung Uberprtfen

Ist der Zylinder in Grundstellung zurtickgefahren?

Ist der Grundstellungssensor mit X1A an der Adapterbox verbunden?
Leuchtet die Signal LED am Grundstellungssensor des Zylinders orange
Wird der Steuerungseingang X1A korrekt erfasst? (Service — Station — X1A)
Falls notwendig Grundstellungssensor justieren

Alle SSK Werkzeuge verfiigen tiber einen zweiten Grundstellungssensor an X2A.

Fehler 102: Keine Grundstellung (Verlust)

Ursache

Der zZylinder am Schweil3kopf fahrt nicht in Grundstellung oder die Grundstellung wird nicht erkannt.
Die Grundstellung wird bereits bei der Stationsinitialisierung nicht erkannt.

Ldsung



Druckluftversorgung uberprufen

Ist der Zylinder in Grundstellung zurtickgefahren?

Ist der Grundstellungssensor mit X1A an der Adapterbox verbunden?
Leuchtet die Signal LED am Grundstellungssensor des Zylinders orange
Wird der Steuerungseingang X1A korrekt erfasst? (Service — Station — X1A)
Falls notwendig Grundstellungssensor justieren

Alle SSK Werkzeuge verfuigen Gber einen zweiten Grundstellungssensor an X2A.

Fehler 103: Keine Grundstellung (Fehler)

Ursache

Der Zylinder am Schweif3kopf fahrt nicht in Grundstellung oder die Grundstellung wird nicht erkannt.
Die Storung ist als Folgefehler im Rahmen der Fehlerbehandlung aufgetreten.

Losung

e Druckluftversorgung Uberprifen

e Ist der Zylinder in Grundstellung zurtiickgefahren?

e Ist der Grundstellungssensor mit X1A an der Adapterbox verbunden?

e Leuchtet die Signal LED am Grundstellungssensor des Zylinders orange
e Wird der Steuerungseingang X1A korrekt erfasst? (Service — Station — X1A)
e Falls notwendig Grundstellungssensor justieren

Alle SSK Werkzeuge verfligen Uber einen zweiten Grundstellungssensor an X2A.

Fehler 104: Unvollstandige Grundstellung (Initialisierung)

Ursache

Der Zylinder am Schwei3kopf fahrt nicht in Grundstellung oder die Grundstellung wird nicht erkannt.
Die Grundstellung wird bereits bei der Stationsinitialisierung nicht erkannt.

Ldsung

Druckluftversorgung tberprifen

Ist der Zylinder in Grundstellung zurtickgefahren?

Ist der Grundstellungssensor mit X1A an der Adapterbox verbunden?
Leuchtet die Signal LED am Grundstellungssensor des Zylinders orange
Wird der Steuerungseingang X1A korrekt erfasst? (Service — Station — X1A)
Falls notwendig Grundstellungssensor justieren

Alle SSK Werkzeuge verfligen Uber einen zweiten Grundstellungssensor an X2A.

Fehler 105: Unvollstandige Grundstellung (Verlust)

Ursache

Der Zylinder am SchweiBkopf fahrt nicht in Grundstellung oder die Grundstellung wird nicht erkannt.
Die Grundstellung wird bereits bei der Stationsinitialisierung nicht erkannt.

Ldsung

e Druckluftversorgung Uberprifen
e Ist der Zylinder in Grundstellung zuriickgefahren?

e |Ist der Grundstellungssensor mit X1A an der Adapterbox verbunden?
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e Leuchtet die Signal LED am Grundstellungssensor des Zylinders orange
e Wird der Steuerungseingang X1A korrekt erfasst? (Service — Station — X1A)
¢ Falls notwendig Grundstellungssensor justieren

Alle SSK Werkzeuge verflgen ber einen zweiten Grundstellungssensor an X2A.

Fehler 106: Unvollstandige Grundstellung (Fehler)

Ursache

Der Zylinder am Schwei3kopf fahrt nicht in Grundstellung oder die Grundstellung wird nicht erkannt.

Die Storung ist als Folgefehler ist im Rahmen der Fehlerbehandlung aufgetreten.
Lésung

e Druckluftversorgung Uberprifen

e Ist der Zylinder in Grundstellung zuriickgefahren?

e Ist der Grundstellungssensor mit X1A an der Adapterbox verbunden?

e Leuchtet die Signal LED am Grundstellungssensor des Zylinders orange
e Wird der Steuerungseingang X1A korrekt erfasst? (Service — Station — X1A)
o Falls notwendig Grundstellungssensor justieren

Alle SSK Werkzeuge verflgen ber einen zweiten Grundstellungssensor an X2A.

Fehler 107: Sicherheitskreise offen

Ursache

Die Sicherheitskreise der Station und des Leistungsteils sind getffnet. Das bedeutet, dass weder
Station noch Leistungsteil Uber X6 versorgt wird.

Ldsung

e Versorgung an X6 mit +24V sicherstellen
e Zustandsanzeige mit LED 24V SC uberprifen
e Zustandsanzeige im Menl (Service — Station) Uberprifen

Fehler 108: Referenzposition zu klein

Ursache

Bei Ansteuerung der Referenzierung REF_CLOSE/0x41 wurde das Referenzfenster verlassen.
Beim Schliel3vorgang zu Zwecke der Referenzierung kann der zurtickgelegte Weg zwischen der
Grundstellung und der Referenzposition Giberwacht werden.

Ldsung
e Bei verfahrbaren Werkzeugen die Referenzierung an der richtigen Position durchfiihren
e Bei Schwei3zangen die Referenzierung ohne Werkstick durchfihren
e Sind die Elektroden richtig eingebaut?
o Grenzwert Uberprifen (System — Einstellungen — Referenzfenster — Minimum)

Fehler 109: Referenzposition zu grof3
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Ursache

Bei Ansteuerung der Referenzierung REF_CLOSE/0x41 wurde das Referenzfenster verlassen.
Beim SchlieRvorgang zu Zwecke der Referenzierung kann der zuriickgelegte Weg zwischen der
Grundstellung und der Referenzposition Giberwacht werden.

Bei aktiver Uberwachung (System — Einstellungen — Referenzfenster — Maximum) dient diese Fehlermeldung
zur Signalisierung der maximalen Anzahl an Reinigungszyklen (Elektrodenverschleifd).

Bei jedem Reinigungsvorgang wird an der Elektrode etwas Material abgetragen. Durch diese
Verkirzung der Elektroden erhoht sich der Weg zwischen der Grundstellung und der
Referenzposition.

LAésung
e Bei verfahrbaren Werkzeugen die Referenzierung an der richtigen Position durchfiihren
e Bei Schweil3zangen die Referenzierung ohne Werksttick durchfiihren
e Sind die Elektroden zu kurz?
e Grenzwert Uberprifen (System — Einstellungen — Referenzfenster — Maximum)

Fehler 120: Sicherheitskreis Leistungsteil

Ursache

Der Sicherheitskreis des Leistungsteils ist getffnet. Das bedeutet, dass das Leistungsteil nicht Uber
X6 versorgt wird.

Ldsung

e Versorgung an X6 mit +24V sicherstellen
e Zustandsanzeige mit LED 24V SC uberprifen
e Zustandsanzeige im Menl (Service — Station) Uberprifen

Fehler 121: Leistungsteil: Unbekannter Fehler

Ursache

Die Leistungsteiliiberwachung hat die Uberschreitung eines Grenzwerts erkannt.
Ldsung

Bitte Hersteller kontaktieren.

Fehler 122: Leistungsteil: Leerlaufstrom zu grof3

Ursache

Die Leistungsteiliberwachung hat die Uberschreitung eines Grenzwerts erkannt.
LAsung

Bitte Hersteller kontaktieren.

Fehler 123: Leistungsteil: Ubertemperatur Endstufe

Ursache
Die Endstufentemperatur im Leistungsteil ist zu grof3.
Ldsung

e Kuhlung Uberprifen (Temperatur und Durchfluss)
e Leistungsteildiagnose Uberprifen (Service — Leistungsteil)
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Fehler 124: Leistungsteil: Ubertemperatur Gleichrichter

Ursache
Die Gleichrichtertemperatur im Leistungsteil ist zu groR3.
Ldsung

e Kihlung Uberprifen (Temperatur und Durchfluss)
e Leistungsteildiagnose Uberpriifen (Service — Leistungsteil)

Fehler 125: Leistungsteil: Ubertemperatur Transformator

Ursache
Die Transformatortemperatur im Leistungsteil ist zu grof3.
Ldsung

e Kuihlung Uberpriifen (Temperatur und Durchfluss)
e Leistungsteildiagnose Uberprifen (Service — Leistungsteil)

Fehler 126: Leistungsteil: Ausgangsspannung zu grof3

Ursache

Die Leistungsteiliberwachung hat die Uberschreitung eines Grenzwerts erkannt.
Ldsung

Bitte Hersteller kontaktieren.

Fehler 127: Leistungsteil: Max. Gatestrom (In)

Ursache

Die Leistungsteiliberwachung hat die Uberschreitung eines Grenzwerts erkannt.
LOsung

Bitte Hersteller kontaktieren.

Fehler 128: Leistungsteil: Max. Gatestrom (Out)

Ursache

Die Leistungsteiliiberwachung hat die Uberschreitung eines Grenzwerts erkannt.
Ldsung

Bitte Hersteller kontaktieren.

Fehler 129: Leistungsteil: Elkospannung zu klein

Ursache
Die Versorgungsspannung war auf3erhalb des Schweil3zyklus zu klein.
Losung
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e Stromversorgung des Leistungsteils Uberprifen
e Die Sicherungsautomaten des Leistungsteils Uberpriifen
e Sicherungsautomaten des Schaltschranks oder des Gebaudes Uberpriifen

Fehler 130: Leistungsteil: Maximalenergie

Ursache

Die Leistungsteiliberwachung hat die Uberschreitung eines Grenzwerts erkannt.
Losung

Bitte Hersteller kontaktieren.

Fehler 131: Leistungsteil: Maximalstrom

Ursache

Die Leistungsteiliberwachung hat die Uberschreitung eines Grenzwerts erkannt.
Ldsung

Bitte Hersteller kontaktieren.

Fehler 132: Leistungsteil: Temperaturschalter

Ursache
Der Temperatur-Sicherheitsschalter im Leistungsteil hat ausgel6st.
Ldsung

e Kuihlung Uberpriifen (Temperatur und Durchfluss)
e Leistungsteildiagnose Uberprifen (Service — Leistungsteil)

Fehler 133: Leistungsteil: Sensorfehler

Ursache

Ein Sensor der Leistungsteiliberwachung arbeitet au3erhalb seiner Spezifikation.
Ldsung

Bitte Hersteller kontaktieren.

Fehler 135: Leistungsteil: Verbindungsfehler

Ursache

Verbindungsfehler zur Leistungsteiliberwachung.
Losung

Bitte Hersteller kontaktieren.

Fehler 136: Leistungsteil nicht erkannt

Ursache
Der Leistungsteil Codierwiderstand ist auRerhalb des zulassigen Bereichs. Die Uberpriifung erfolgt
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einmalig beim Start der Steuerung!
Lésung

War das Leistungsteil beim Steuerungsstart eingesteckt?

Ist an der T13 X7 richtig eingesteckt?

Sind von X7 an der T13 einzelne Adern beschéadigt?

Ist XL2 am Leistungsteil richtig eingesteckt?

Sind an XL2 des Leistungsteils Pins beschadigt? (Stecker vorsichtig 6ffnen und schlie3en)
Ist das Leistungsteil Verbindungskabel beschadigt?

Fehler 137: Leistungsteilversorgung

Ursache
Fehlende Versorgungsspannung am Leistungsteil (380V Drehstrom).
Ldsung

e Stromversorgung des Leistungsteils Uberprifen
¢ Die Sicherungsautomaten des Leistungsteils Uberprifen
e Sicherungsautomaten des Schaltschranks oder des Gebaudes uberprifen

Fehler 140: Zeitliberschreitung Leistungsteiltest

Ursache

Interner Systemfehler.

Ldésung

Bitte kontaktieren Sie den Hersteller.

Fehler 141: Fehler Leistungsteiltest 1/3

Ursache

Vor den SchlieRen der Elektroden findet ein interner Uberpriifungszyklus statt.
Die Uberpriifung wurde in Schritt 1 von 3 (GND) abgebrochen.

Ldsung

¢ Verbindungskabel zum Leistungsteil Uberprifen
¢ Keine Fremdspannung an der Schweil3stelle

Fehler 142: Fehler Leistungsteiltest 2/3

Ursache

Vor den SchlieRen der Elektroden findet ein interner Uberprufungszyklus statt.
Die Uberpriifung wurde in Schritt 2 von 3 (OPEN) abgebrochen.

Ldsung

e Verbindungskabel zum Leistungsteil Uberprifen
e Keine Fremdspannung an der Schweil3stelle
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Fehler 143: Fehler Leistungsteiltest 3/3

Ursache

Vor den SchlieRen der Elektroden findet ein interner Uberprifungszyklus statt.
Die Uberpriifung wurde in Schritt 3 von 3 (WEAK) abgebrochen.

Losung

e Verbindungskabel zum Leistungsteil Gberpriifen
¢ Keine Fremdspannung an der Schweil3stelle

Fehler 144: Unbekannter Fehler bei Leistungsteiltest

Ursache

Interner Systemfehler.

Ldsung

Bitte kontaktieren Sie den Hersteller.

Fehler 160: SchlieRdruck zu gering

Ursache

Die vorgegebene SchlieBkraft kann nicht erreicht werden, da der dazu notwendige Druck nicht
aufgebaut werden kann.

Ldsung

e Druckluftversorgung Uberprifen

e Druckanzeige am Proportionalregelventil der Station Uberprifen
e Stationsdiagnose Uberprifen (Service — Station — Druck)

e Verbindungskabel zwischen Steuerung und Station Gberprifen
e |st das richtige Werkzeug eingestellt? (System — Einstellungen)

Fehler 161: Schlie3druck zu hoch

Ursache
Beim SchlieRvorgang meldet das Proportionalregelventil einen zu hohen Druck.
LAésung

Druckluftversorgung Uberprifen

Druckanzeige am Proportionalregelventil der Station Uberprifen
Stationsdiagnose Uberprifen (Service — Station — Druck)
Verbindungskabel zwischen Steuerung und Station tiberpriifen
Ist das richtige Werkzeug eingestellt? (System — Einstellungen)

Fehler 162: Keine SchlieBbewegung

Ursache

Trotz erfolgreichem Druckaufbau kann das Wegmesssystem nur eine zu kleine SchlieBbewegung
(weniger als 200pm) erkennen.

Ldsung
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e SchlieBkraft erhdhen (Parameter — SchlieRkraft)
¢ Ruckstelldruck absenken, falls die Gummidichtungen im Zylinder verkleben
e |st das richtige Werkzeug eingestellt? (System — Einstellungen)

Fehler 163: Kein Stillstand (Schliel3kraft)

Ursache

Der Weggeber kommt nicht zum Stillstand. Der Weggeber darf sich im Bewertungszeitraum um
maximal £5pum andern.

Losung

Liegen beide Elektroden am Teil an?

Bewegung durch Verformung ausschlie3en.

Vibrationen anderer Komponenten tberpriifen (Transportbander, Férdertépfe, ...)
Weggeber Gberprifen (Service — Station)

Fehler 164: SchweilRdruck zu gering

Ursache

Die vorgegebene Schweil3kraft kann nicht erreicht werden, da der dazu notwendige Druck nicht
aufgebaut werden kann.

Ldésung

e Druckluftversorgung Uberprifen

e Druckanzeige am Proportionalregelventil der Station Gberprifen
e Stationsdiagnose Uberprifen (Service — Station — Druck)

e Verbindungskabel zwischen Steuerung und Station tberprifen

Fehler 165: SchweilRdruck zu hoch

Ursache

Beim Erhéhen von der Schliel3kraft auf die Schweil3kraft meldet das Proportionalregelventil einen zu
hohen Druck.

LAésung

Druckluftversorgung Uberprtfen

Druckanzeige am Proportionalregelventil der Station Uberprifen
Stationsdiagnose Uberprifen (Service — Station — Druck)
Verbindungskabel zwischen Steuerung und Station Uberprifen

Fehler 166: Kein Stillstand (Schweil3kraft)

Ursache

Der Weggeber kommt nicht zum Stillstand. Der Weggeber darf sich im Bewertungszeitraum um
maximal £5um &andern.

Ldsung

e Liegen beide Elektroden am Teil an?
e Bewegung durch Verformung ausschlie3en.
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e Vibrationen anderer Komponenten tberprifen (Transportbander, Férdertopfe, ...)
o Weggeber Uberprifen (Service — Station)

Fehler 167: Falsche Bewegungsrichtung

Ursache

Die Bewegungsrichtung des Weggebers der Station ist nicht plausibel.
Lésung

Das angeschlossene Werkzeug richtig einstellen? (Einstellungen — Werkzeug)

Fehler 181: Zeitiberschreitung (DSP-MCU-WELD)

Ursache

Interner Kommunikationstimeout.
Ldsung

Update auf DSP Firmware ab V1.0.0.14

Fehler 183: Keine Grundstellung nach Schweil3vorgang

Ursache
Das Werkzeug konnte nach dem Schweif3vorgang nicht 6ffnen bzw. in Grundstellung zuriickkehren.
Ldésung

e Verkleben die Elektroden beim Schweil3en?
e Druckluftversorgung Uberprifen
e Grundstellungssensor und Weggeber Uberpriufen

Fehler 184: SchweilRabbruch

SPS

Abbruch der Schweilung. Der Abbruch ist nur bei WELD2_* und WELD4_*mdglich.
Handarbeitsplatz

Rucknahme des Startsignals vor Erreichen der Schweil3position (zu kurzer Tastendruck)

Fehler 202: Ubergangswiderstand zu groR

Ursache

Vor der SchweiRung wird unter Zuhilfenahme eines Priifstromes der Ubergangswiderstand an der
Schweil3stelle gemessen. Falls der Prifstrom zu gering ist, oder die Spannung zu grol3 (Parameter:
Spannungsbegrenzung) wird noch vor der eigentlichen Schweif3ung abgebrochen.

Losung

e Position des Werkstiicks Uberprifen
o Kontaktierung des Werkstiicks tiberprifen
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Fehler 203: Abbruch durch Spannungsbegrenzung

Ursache

Wahrend des Regelungsprozesses wurde der im Parameter angegebene Schwellwert fur die
Spannungsbegrenzung Uberschritten.

Losung

e Bessere Kontaktierung des Werkstiicks
e Erhohung der SchweilRkraft

Unter Umstéanden kénnen Induktionsspitzen des Schweif3stroms in die Spannungsmessung
einkoppeln. In diesem Fall hilft:

e Abstand Stromlitze zu Spannungsmesskabel vergrof3ern
e Leitungsfihrung maglichst nicht parallel zu den Stromlitzen (orthogonal ist am besten)
¢ Verlangsamen der Anstiegs- / Abfallzeiten um Induktionsspitzen zu vermindern

Fehler 204: Maximalstrom lberschritten

Ursache
Der DSP hat die maximale Stromansteuerung Uberschritten. Bei einem Leistungsteil ohne
Uberwachungseinheit wird zusatzlich das Stromintergral bertcksichtigt.

Fehler 205: DSP: Parameterfehler

Ursache

Interner Systemfehler.

LAésung

Bitte kontaktieren Sie den Hersteller.

Fehler 206: DSP: Referenzfehler

Ursache

Interner Systemfehler.

Ldsung

Bitte kontaktieren Sie den Hersteller.

Fehler 207: Spannungsmesskabel

Ursache

Verbindungsfehler bei der Stationsspannungsmessung:

(Steuerung — Adapterbox — Elektroden — Leistungsteil)

Details

Vor jeder SchweiRung findet eine Uberpriifung der Stationsspannung statt.

Fehlt dabei die Verbindung zum Abschlusswiderstand (1Q) im Leistungsteil wird diese Meldung
ausgegeben.

Bei fehlender Verbindung ist der Eingang steuerungsseitig hochohmig bei ~1,1V.

Ldsung
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Ist das Spannungsmesskabel an XU der Adapterbox angeschlossen?
Ist das Spannungsmesskabel mit den Elektroden verbunden?

Sind die Stromlitzen mit dem Leistungsteil verbunden?

Ist an der T13 X8/X9 richtig eingesteckt?

Sind von X8/X9 an der T13 einzelne Adern beschadigt?

Fehler 208: DSP: unbekannter Fehler

Ursache

Interner Systemfehler.

Ldsung

Bitte kontaktieren Sie den Hersteller.

Fehler 209: DSP nicht schweiRbereit

Ursache

Fehlende Bereitschaft (Sicherheitskreis oder Leistungsteiliiberwachung).

Dieser Fehler kann auftreten, wenn zwischen der Bereitschaftspriifung in der CPU und
dem Schweil3start des DSP sich der Zustand des Sicherheitskreises oder der
Leistungsteiliberwachung andert.

Fehler 220: SchlieBweg zu klein

Ursache
Die im Schweil3parameter angegebene Grenze fiir den SchlieBweg wurde unterschritten.

Fehler 221: SchlieBweg zu grofd

Ursache
Die im Schweil3parameter angegebene Grenze fir die SchlieBweg wurde Uberschritten.

Fehler 222: Schweildweg zu klein

Ursache

Die im Schweil3parameter angegebene Grenze fir den SchweiRweg wurde unterschritten.

Fehler 223: SchweilRweg zu grol}

Ursache
Die im Schweil3parameter angegebene Grenze fir den SchweiBweg wurde Uberschritten.

Fehler 224: SchweilRzeit zu klein
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Ursache
Die im Schweil3parameter angegebene Grenze fir die Schweif3zeit wurde unterschritten.

Fehler 225: SchweilRzeit zu grol3

Ursache
Die im Schweil3parameter angegebene Grenze fir die Schweil3zeit wurde Uberschritten.

Fehler 226: Strommittelwert zu klein

Ursache
Die im SchweiBparameter angegebene Grenze fiir den Strommittelwert wurde unterschritten.

Fehler 227: Strommittelwert zu grof3

Ursache
Die im Schweil3parameter angegebene Grenze fir den Strommittelwert wurde Uberschritten.

Fehler 228: Spannungsmittelwert zu klein

Ursache

Die im Schweil3parameter angegebene Grenze fir den Spannungsmittelwert wurde unterschritten.

Fehler 229: Spannungsmittelwert zu grof3

Ursache
Die im Schweil3parameter angegebene Grenze fir den Spannungsmittelwert wurde Uberschritten.

Fehler 230: Spitzenspannung zu klein

Ursache
Die im Schweil3parameter angegebene Grenze fir die Spitzenspannung wurde unterschritten.

Fehler 231: Spitzenspannung zu grof

Ursache
Die im Schweil3parameter angegebene Grenze fir die Spitzenspannung wurde Uberschritten.

Fehler 232: SchweilRenergie zu klein
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Ursache
Die im Schweil3parameter angegebene Grenze fir die Schweil3energie wurde unterschritten.

Fehler 233: SchweilRenergie zu grof3

Ursache
Die im Schweil3parameter angegebene Grenze fir die SchweiRenergie wurde Uberschritten.

Fehler 234: Rohmal zu klein

Ursache
Die im Schwei3parameter angegebene Grenze fir das Rohmaf wurde unterschritten.

Fehler 235: Rohmalf zu grof3

Ursache
Die im Schweil3parameter angegebene Grenze fir die Rohmalf3 wurde Uberschritten.
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