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Servicedisplay  

• Netzwerkeinstellungen (X1 und X2) 

• Neustart und herunterfahren 

• Softwareupdates 

• Diagnose 

 

USB-Port 

• Übertragung von Softwareupdates 

• Erstellung von Backups 

• Speichern von Diagnosedaten (Snapshots) 

 

Feldbusanbindung zur SPS 

• Profibus, Profinet, Ethercat, … 

 

Die Bedienoberfläche ist mit einem Browser (Firefox, Chrome, Edge) über die beiden Ethernet-Ports 

per HTTP erreichbar. Die Einstellung der IP-Adresse erfolgt über das Servicedisplay. 

24V Stromversorgung 

und Sicherheitskreise 

Verbindung zu 

den  Stationen 

Verbindung zum Leistungsteil USB-Port 

Feldbusanbindung zur SPS 

Netzwerk 

Servicedisplay 
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2 Service-Display 
Über 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 Menüs erfolgt durch das Steuerkreuz mit den vier Tasten Hoch, Runter, Links und 

Rechts. Des Weiteren befinden sich über dem Steuerkreuz zwei weitere Tasten (Softkeys genannt), 

die kontextabhängig belegt sind. Die aktuelle Belegung der Softkeys wird im Display im unteren 

Bereich angezeigt. Über die Softkeys erreichen Sie mögliche Untermenüs oder führen bestimmte 

Aktionen aus.  

2.1 Menü System 
In diesem Menü können Sie das System herunterfahren (Shutdown) oder einen Neustarten (Reboot) 

durchführen. Ein Neustart ist notwendig, wenn Sie z.B. eine Aktualisierung der Steuerungssoftware 

vornehmen möchten und in den T13-Bootloader wechseln müssen oder die Firmware aktualisiert 

wurde. Ein „sanftes“ Herunterfahren des Systems ist im normalen Betrieb nicht zwingend notwendig.  

2.2 Menü Network 
In diesem Menüpunkt erhalten Sie zunächst einen Überblick über die eingestellten IP-Adressen der 

Netzwerk-Anschlüsse X1 und X2. Diese Information benötigen Sie, wenn Sie auf die Weboberfläche 

zugreifen möchten. Die Netzwerkschnittstelle X2 dient hauptsächlich für Servicezwecke oder für den 

Anschluss eines T13-Panels. Über den Softkey MORE  kommen Sie ins Untermenü und erhalten dort 

detailliertere Informationen über die Netzwerkschnittstellen, sowie die Möglichkeit Änderungen 

daran vorzunehmen. Über den Softkey ABORT  kommen Sie wieder zurück ins Hauptmenü. 

Hinweis: Nach Änderungen der Netzwerkeinstellungen müssen Sie einen Neustart 

durchführen, damit die Änderungen wirksam werden! 

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

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

2.5 Menü Powerunit 
In diesem Menü sehen Sie den aktuellen Zustand des angeschlossenen Leistungsteils, dessen Typ, 

sowie Messwerte der dort vorhandenen Temperatursensoren. Über den Softkey RESET  können Sie 

einen Neustart der Leistungsteileinheit veranlassen. 

2.6 Menü Update (Firmware Updates) 
Die Möglichkeiten zum Update des internen MCU- und DSP-Controllers sind im Kapitel 3 

beschrieben. 

2.7 Menü Password 
Hier können Sie das Passwort des Administrators für den Zugriff über die Weboberfläche ändern. 
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2.8 Menüstruktur 
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3 Bedienung der Weboberfläche 
Die Weboberfläche können Sie mit einem der gängigen Webbrowser (Firefox, Chrome, Edge) 

aufrufen. Dazu müssen Sie sich in einem Netzwerk befinden, von dem aus die Steuerung erreichbar 

ist. Alternativ können Sie sich auch direkt mit der Steuerung über ein herkömmliches Netzwerkkabel 

mit Port X2 verbinden. Eventuell müssen Sie dazu die IP-Adresse ihres PCs anpassen. Die IP-Adressen 

der Steuerung lassen sich am Servicedisplay im Menü „Network“ ablesen. Um auf die Weboberfläche 

zu kommen, geben Sie die IP-Adresse der entsprechenden Netzwerkschnittstelle in der Adresszeile 

ihres Webbrowsers ein. 

 

 

Abbildung 1: Weboberfläche über Firefox unter Windows 10 

 

Die Startseite („Dashboard“) gibt einen kurzen Überblick über die einzelnen Stationen. Diese Ansicht 

erreichen Sie jederzeit mit einem Klick auf das Häuschen-Symbol in der Menüleiste am oberen Rand. 

Eventuell sind nicht alle Menüpunkte sichtbar. Dies hängt von den Einstellungen des jeweils 

eingeloggten Benutzers ab und kann durch den Administrator bei Bedarf angepasst werden. Ebenso 

können gewisse Einstellungen bzw. Änderungen bestimmten Benutzern vorbehalten sein. 

3.1 Schweißparameter 
Im Menü Parameter sehen Sie zunächst eine Übersicht aller im System gespeicherten 

Schweißparameter. Von dort aus können Sie durch einen einfachen Klick auf eine Zeile in der Tabelle 

direkt zu den Einstellungen des jeweiligen Parameters springen. Ebenso können Sie in dieser Ansicht 

einen neuen Parameter auf einem der freien Speicherplätze anlegen oder alle Parameter als Liste in 

eine PDF-Datei exportieren. 

Um einen neuen Parameter zu erstellen, wählen Sie zuerst die gewünschte Speicheradresse aus der 

Auswahlliste links neben der Schaltfläche „Neu“ aus und klicken anschließend auf „Neu“. Die nächste 
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freie Speicheradresse ist automatisch ausgewählt. Beachten Sie, dass die Speicheradresse 

nachträglich nicht geändert werden kann. 

 

 

Abbildung 2: Erstellen eines neuen Parameters 

 

Die Adresse ist ein numerischer Wert und dient zum direkten Auswählen eines Parameters über die 

SPS. Den Namen können Sie frei vergeben, um den Parameter später zuordnen zu können. Genauso 

steht ihnen das Feld „Informationen“ für zusätzliche Hinweise oder Bemerkungen zur Verfügung. 

Standardmäßig steht die Spannungsbegrenzung auf automatisch mit einem Wert von entweder 

3000 mV oder 150 % des weiter unten eingestellten Maximums der Spitzenspannung (^ Spannung). 

Überschreitet die gemessene Spannung diesen Wert wird der Schweißstrom abgeschaltet und die 

Schweißung als nicht erfolgreich bewertet (NOK – Not OK). Über die Schaltfläche ☰ Extras können 

Sie den Modus der Spannungsbegrenzung von automatisch auf manuell umschalten und den Wert im 

Eingabefeld bei Bedarf anpassen. 

Für die Reinigung der Elektroden an einem Diamantschleifer ist die Reinigungskraft maßgebend. 

Die Werkzeugauswahl dient an dieser Stelle lediglich einer optionalen Sicherheitsüberprüfung. Über 

das Menü System ⇨ Einstellungen wird die eigentliche Werkzeugauswahl für jede Station 

vorgenommen. Wird versucht, auf der Station mit einem Parameter zu schweißen, bei dem das im 

Parameter eingestellte Werkzeug nicht mit dem in der Station eingestellten übereinstimmt, so wird 

eine Fehlermeldung (Parameter/Werkzeug inkompatibel) generiert. 

Die Schließkraft gibt vor, mit welcher Kraft sich die Elektroden auf das Werkstück zubewegen. Wird 

keine Bewegung mehr erkannt, so wird daran anschließend auf die Schweißkraft gewechselt und der 

Schweißvorgang kann beginnen. 
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Über den Impuls lässt sich der Verlauf der Schweißung über die Zeit steuern. Es können bis zu 4 

verschiedene Impulse angegeben werden. Es stehen folgende Regelarten zur Verfügung: 

Stromregelung, Leistungsregelung und Spannungsregelung. Neben dem Feld für den angestrebten 

Wert in Ampere, Watt oder Millivolt je nach Art der Regelung wird zuerst in der steigenden Flanke ⮥ 

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 

⮧ wird wieder auf 0 geregelt. Anschließend besteht noch die Möglichkeit eine gewisse Zeit 

nach dem Impuls verstreichen zu lassen. Diese Zeit kann zum Abwarten genutzt werden, bis 

sich die Schweißstelle etwas abgekühlt 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 

nächsten Impuls gewechselt werden soll. Es wird jedoch die angegebene Pausenzeit zwischen 

dem nächsten Impuls berücksichtigt, bevor zu diesem Impuls tatsächlich gewechselt wird. 

Die Felder unterhalb des Bereichs für die Impulse beeinflussen nicht den Schweißvorgang, 

sondern dienen der Qualitätskontrolle. Diese Werte bestimmen, ob eine Schweißung für gut 

(OK) oder schlecht (NOK – Not OK) bewertet wird. 

Neben den selbsterklärenden Schaltflächen Speichern, Abbrechen und Löschen bieten die 

Schaltflächen Import und Export Möglichkeiten, Parameter über die Zwischenablage oder das 

Dateisystem auszutauschen. 

3.2 Schweißdaten 

Unter dieser Ansicht können Sie das Ergebnis einzelner Schweißungen einsehen. 

 

 
Abbildung 3: Datenansicht der Weboberfläche 

 

Unterhalb des Diagramms können über die Pfeiltasten zwischen Datensätzen hin- und 

hergewechselt werden. Mit den einfachen Pfeilen erfolgt ein schrittweises Blättern und mit 
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den Doppelpfeilen blättern in Zehnerschritten. Mit einer negativen Zahlenangabe zwischen 

den Pfeilen sehen Sie, wie weit sie relativ zurückgeblättert haben. Eine positive Zahl 

signalisiert neu eingetroffene Datensätze, zu denen Sie nach vorne blättern können. Mit dem 

„Play-Button“ schaltet die Oberfläche automatisch auf den neusten Datensatz während des 

Schweißens. 

Im Diagramm können Sie mit einem Klick auf die Legende einzelne Kurven ein- bzw. 

ausblenden lassen. Standardmäßig 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 über das Diagramm, so können Sie die Messwerte 

zu jedem Zeitpunkt während des Schweißvorganges exakt ablesen. 

3.3 Datenspeicher 

In der Datenspeicheransicht erhalten Sie eine tabellarische Übersicht der im Speicher 

befindlichen Schweißergebnisse. 

 

 

Abbildung 4: Datenspeicher 

 

Mit einem Klick auf eine der Tabellenzeilen, springen Sie direkt in die detailliertere Ansicht für 

den ausgewählten Datensatz. Dort können Sie die Blätterfunktion nutzen, um nicht wieder 

zurück in die Speicheransicht wechseln zu müssen. 

Mit einem Klick auf die Schaltfläche „Zwischenablage“ werden entweder alle Datensätze im 

CSV-Format1 in die Zwischenablage kopiert, bzw. bei aktiviertem Filter nur die ausgewählten 

 
1 Comma bzw. character separated value (durch bestimmtes Zeichen getrennte Werte) 
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Datensätze. Diese Funktion kann genutzt werden, um die Daten in Microsoft Excel oder 

ähnliche Programme zu importieren. Beachten Sie beim Importieren, dass das Trennzeichen 

aus einem Tabulator (Tabstopp) besteht. Mit der Schaltfläche „Datei“ werden die gleichen 

Daten als Datei zum Herunterladen angeboten. 

3.4 Service-Station 
Die Stationsansicht bietet eine detaillierte Übersicht der Ein und Ausgänge und unterstützt dadurch 

Inbetriebnahme, Service und Fehlersuche. Falls diese Ansicht nicht verfügbar ist, wurde diese vom 

Administrator für ihren Benutzer nicht freigegeben. 

Abbildung 5: Service Station 
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3.5 Service-SPS-Prozessdaten 
Diese Ansicht bietet die Möglichkeit die Prozessdaten aus Sicht der Schweißsteuerung zu betrachten. 

Die in Kapitel 4.2 beschrieben Prozessdaten werden hier kontinuierlich angezeigt. 

 

3.6 System-Einstellungen 

Die Grundeinstellungen erfolgen im Normalfall einmalig bei der Inbetriebnahme. Jeder 

Station kann ein Klartextname zugewiesen werden. Dieser erleichtert in den Menüs die 

Zuordnung. Die Kalibrierung ist optional und bleibt in Normalfall unbelegt. Informationen zur 

Referenzierung und dem Referenzfenster finden sich im Kapitel 5.1.   

Abbildung 6: SPS-Prozessdaten 
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Abbildung 7: Grundeinstellungen 

Optionen: 

• Permanente Datenspeicherung und Kurvenerfassung ermöglichen eine Beschleunigung der 

Verarbeitung bei Spezialanwendungen. 

• Das Zusätzliches Schweißdatenlog aktiviert die Speicherung im CSV Format (Kapitel 5.3) 

• Automatische Polaritätserkennung deaktivieren für 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 können Sie die Systemzeit einstellen und den kompletten Datenspeicher 

aller Schweißergebnisse löschen. Dieser Vorgang kann nicht wieder rückgängig gemacht 

werden und sollte vorher gut überlegt sein. 

Sollen in einer Anlage Bedieneinheiten fest verbaut werden und die Benutzereinstellungen 

von der SPS verwaltet werden, müssen die IP-Adressen unter SPS-Clients eingetragen werden 

(Kapitel 4.3.5). 

Die Mehrfachansicht ermöglicht eine Zusammenfassung mehrerer Steuerungen auf einer 

Ansicht. 

 

 

Abbildung 8: Grundeinstellungen 
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3.7 Benutzerverwaltung 

Die Steuerung kann bis zu 200 verschiedene Benutzer verwalten. Für jeden Benutzer kann ein 

eigenes Passwort vergeben werden. Welche Menüpunkte ein Benutzer sehen kann und ob er 

Änderungen vornehmen darf, kann ebenfalls individuell eingestellt werden. Die Konfiguration 

kann nach Ihren Bedürfnissen z.B. rollenbasiert gewählt werden (User, Service, Admin) oder 

direkt mit Personen verknüpft werden (Mustermann, Schulze, ...). Der Login kann rechts oben 

über die Menüleiste erreicht werden. Bei fest verbauten Bedieneinheiten und einer bereits 

über die SPS erfolgte Authentifizierung kann die SPS den Benutzer über den Feldbus (ui_level, 

Kapitel 4.3.5) von außen 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.      

 

 

 

 

Abbildung 9: Benutzerlogin 
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Abbildung 10: Benutzerverwaltung 

 

In der Tabelle sind die einzelnen Menüpunkte der Bedienoberfläche aufgeführt. Für jeden Benutzer 

kann die Konfiguration individuell festgelegt werden. Der Name der Ansicht entspricht der 

Adresszeile im Browser. Für jede Ansicht kann eine der drei Optionen gewählt werden: 

• invisible: Der komplette Menüpunkt ist ausgeblendet 

• read only: Der Menüpunkt ist sichtbar, es können aber keine Änderungen    

   vorgenommen werden. 

• writable: Der Menüpunkt ist sichtbar und es können Werte oder Einstellungen 

   geändert 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 

 

Abbildung 11: Kommunikation zwischen SPS und T13 

 

Die SPS ist die zentrale Einheit und sendet Kommandos an die Schweißsteuerung. Für jede Station 

werden von der SPS drei Bytes an die T13-Steuerung gesendet: 

• Command: Befehl für die Station z.B.: Automatisch schweißen, manuell schließen, … 

• Parameter: Speicherplatzadresse des gewünschten Parameters 

• Position: Schweißpunktnummerierung 

Die Positionsangabe beeinflusst die Schweißung nicht, ermöglicht aber bei einem Werkstück mit 

mehreren einzelnen Schweißpunkten die Identifizierung für eine nachträgliche Auswertung. 

Als Antwort auf einen Befehl erhält die SPS für jede Station die folgenden drei Bytes: 

• Status: Zustand und Schweißergebnis der Station (Ready, Busy, OK, NOK, …)  

• Signal: Position und Informationen zur Station 

• Failure: Störungscode/Fehlermeldung 

Zusätzlich zu den Stationsbezogenen Befehlen werden systemweite Befehle (Automatikbetrieb, 

Powerdown, …) nach demselben Prinzip übertragen. 

Im Anschluss an eine Schweißung werden zusätzlich zum Status noch detaillierte Messwerte wie z.B.: 

Schweißtiefe, Schließweg, Spitzenspannung, usw. ausgegeben. 
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4.2 Prozessdatenübersicht 
 

PDO-Read (SPS → T13) 

# Offset Größe Typ Name Beschreibung 

0 0 1 uint8 st1_command Station 1: Befehle (close, weld, ...) 

1 1 1 uint8 st1_parameter Station 1: Parameter (0, 1..99, 100..199) 

2 2 1 uint8 st1_position Station 1: Schweißposition (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 für UI, shutdown, ... 

7 7 1 uint8 sys_ui_level System: Benutzer 0=keine Auswahl, 1..=User 

 

 

PDO-Write (T13 → SPS) 

# Offset Größe Typ Name Beschreibung 

0 0 1 uint8 st1_status Station 1: Status (Ready, Error, OK, NOK, ..) 

1 1 1 uint8 st1_signal Station 1: Signal (Position, Signale, ...) 

2 2 1 uint8 st1_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 für zukünftige Erweiterungen 

8 8 1 uint8 weld_station Stationsnummer der Schweißung (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 Schweißung (50..150%) 

12 12 1 uint8 weld_error Schweißergebnis (0=OK, 1..255=Fehler) 

13 13 1 uint8 weld_reserved Reserviert für zukünftige Erweiterungen 

14 14 2 uint16 weld_s_close Schließweg / Rohmaß [µm] 

15 16 2 uint16 weld_s Schweißtiefe [µm] 

16 18 2 uint16 weld_t Schweißzeit [ms] 

17 20 2 uint16 weld_i_avg Strommittelwert [A] 

18 22 2 uint16 weld_u_avg Spannungsmittelwert [mV] 

19 24 2 uint16 weld_u_peak Spitzenspannung [mV] 

20 26 4 uint32 weld_e Schweißenergie [mJ] 

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

 

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

4.3.1.1 st*_command 

Das zentrale Element für die Kommunikation sind die Kommando-Bytes der Stationen st*_command. 

Von speziellen sequenziellen Befehlen abgesehen müssen in der Regel alle Befehle vom 

Grundzustand 0x00/OPEN ausgehend angesteuert werden. Ein direkter Wechsel von z.B.: CLEAN auf 

WELD1_AUTO führt zu einem Ablauffehler.  

Wert Wert Funktion Beschreibung 

0x00 0 OPEN Grundzustand, Werkzeug öffnen, 
Quittierung einfacher Fehler 

    

0x01 1 ECHO Testbefehl ohne Funktion für Verbindungstest 
Acknowledge der Steuerung durch CMD_READY=0 

    

0x02 2 SHOW_UI Wechsel der Ansicht auf der Bedienoberfläche 
parameter: 1..199 zeigt den selektierten Parameter 
parameter: 200 zeigt das Dashboard 
parameter: 201 zeigt das Schweißergebnis 
position: 1...10 wechselt den Tab in der /frame Ansicht 

0x10 16 FAILURE_RESET Fehlerquittierung schwerwiegender Fehler 
z.B.: Ablauffehler: Auslösung einer Schweißung 
(WELD1_AUTO) direkt nach ausgeführter Reinigung (CLEAN) 
ohne Öffnen (OPEN) 
z.B.: Übertemperatur des Leistungsteils 

0x11 17 COUNT_RESET Elektrodenzähler zurücksetzen 

0x12 18 POS_SHOW Weggebersignal kontinuierlich ausgeben 
Positive Weggeberwerte werden über weld_close_s 
ausgegeben und negative über weld_s 

0x13 19 POS_RESET Weggeber auf Null setzen 

    

0x20 32 POWERUNIT_TEST Manuellen Leistungsteiltest ausführen 

    

0x21 33 PARAM_TRANSFER Parametertransfer über den Feldbus, nur bei den alten 
Feldbuskonfigurationen M02 and M04 verfügbar. 
 
Für neue Systeme nicht mehr empfohlen. Die API 
(Kapitel 7) ist dafür besser geeignet.  

0x22 34 GAS_CHECK Kurzes Aktivieren der Schutzgasausgabe für 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 
Störung ausgegeben (FAILURE). Die Funktion kann genutzt 
werden, um die Gaszuleitung vor dem Schweißen zu 
überprüfen. 

0x23 35 GAS_MANUAL Manuelles Aktivieren der Schutzgasausgabe 
parameter > 0 → Durchfluss aus Parametersatz 
position > 0 → position 1..200 → 0.1 .. 20.0 l/min 

    

0x30 48 XCLOSE Manuelles Schließen des Werkzeugs ohne Überprüfung 
(keine Timeouts, Drucküberwachung, etc.) 
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0x31 49 CLOSE Manuelles Schließen des Werkzeugs mit der Schließkraft aus 
dem Parameter oder dem Defaultwert des Werkzeugs. 

0x32 50 CLOSE_MAIN Manuelles Schließen des Werkzeugs mit dem 
Standardzyklus. Zuerst wird mit der Schließkraft 
geschlossen, auf Stillstand gewartet und dann auf die 
Schweißkraft erhöht. 

    

0x40 64 CLEAN Schließen mit der vorgegebenen Reinigungskraft.  

0x41 65 REF_CLOSE_MAIN Referenzieren des Wegmesssystems.  
 

• Schließen mit dem Standardzyklus (CLOSE_MAIN) 

• Die dadurch eingenommene Position wird der neue 
Nullpunkt der Wegmessung 

    

0x50 80 WELD1_AUTO Standard Schweißzyklus.  
Der Befehl beinhaltet den kompletten Ablauf (schließen, 
schweißen und öffnen) 

    

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

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

    

0x60 96 WELD2_CLOSE Schließen für Schweißung  

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

0x62 98 WELD2_OPEN Öffnen des Werkzeugs 

    

0x70 112 WELD3_EXA Schweißbefehl für extern bediente Werkzeuge.  
Dieser erste Befehl ist optional. 

0x71 113 WELD3_EXB Start des Schweißprozesses. Wird EXB nach EXA verwendet, 
wird die Werkzeugbewegung dazwischen als Schließweg 
aufgezeichnet und überwacht. 

 

4.3.2 st*_parameter 
Über das Parameter-Byte bzw. dessen Speicherplatznummer wird der Parametersatz zum Befehl 

festgelegt. Beispiel: Auf der Steuerung ist im Parameter mit der Adresse 3 eine Schließkraft von 75N 

hinterlegt. Die SPS kann nun mit parameter=3 und command=49 das Schließen des Werkzeugs mit 

75N veranlassen. Es können die internen (permanent) gespeicherten Parameter 1 bis 100 als auch 

die temporären Parameter 100 bis 199 adressiert werden. 

4.3.3 st*_position 
Sobald sich mehrere Schweißpunkte auf einem Werkstück befinden, ist es von Vorteil die einzelnen 

Punkte mit dem Positions-Byte zu nummerieren. Die Position der Schweißung wird dann auf der 

Bedienoberfläche angezeigt und im Datensatz gespeichert. Mit dieser Zusatzinformation wird eine 

Identifizierung und die nachträgliche Auswertung deutlich vereinfacht. 
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4.3.4 sys_control 
In diesem Register finden sich Funktionen die unabhängig von der jeweiligen Station auf die gesamte 

Steuerung wirken. 

Bit Funktion Beschreibung 

0 UI_LOCK Das Lock-Bit blockiert Änderungen an den 
Prozessparametern über die Bedienoberfläche. 
(Automatikmodus). 

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

2 EXT_PARAM_ACK Bestätigung für Parametertransfer über den Feldbus. 
 
Für neue Systeme nicht mehr empfohlen. Die API 
(Kapitel 7) ist dafür besser geeignet. 

3   

4   

5   

6   

7   
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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 aufgeführten Bedieneinheiten erhalten automatisch 

das über den Feldbus (sys_ui_level) von der SPS übertragene Benutzerlevel. Ein manueller Login ist 

dann nicht mehr notwendig. Ein Wechsel von sys_ui_level führt bei den registrierten 

Bedieneinheiten somit zum automatischen Login ohne Passworteingabe. Ein manueller Login ist 

weiterhin möglich. Bei Änderungen 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 für Schließ- und Schweißbefehle. Am Ende einer 

Schweißung steht immer die Antwort in Form eines der Bits (FAILURE, WELD_OK oder WELD_NOK) 

Bit Funktion Beschreibung 

0 CMD_READY Station ist bereit für Befehl (ACK für Befehlsverarbeitung) 

1 CMD_BUSY Befehl wird verarbeitet 

2 FAILURE Störung (Fehlernummer siehe st*_failure)  

3 REF_REQ Referenzierung für Station notwendig (REF_CLOSE_MAIN) 

4 WELD_READY Station ist schweißbereit 

5 WELD_OK Schweißung war erfolgreich 

6 WELD_NOK Schweißung war fehlerhaft 

7 -  

 

4.4.2 st*_signal 
Detailliertere Informationen über den Status der jeweiligen Station finden sich im Signal-Byte. Die 

Bits sind optional und werden für viele Anwendungen nicht benötigt. 

Bit Funktion Beschreibung 

0 POS_OPEN Werkzeug ist in Grundstellung 

1 POS_FREE Werkzeug hat das Werkstück 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 -  
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4.4.3 st*_failure 
Die Fehlercode-Tabelle ist für jede Station sowie für das Schweißergebnis weld_error gültig. 

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

Code Fehler Beschreibung 

0 NONE 
 

40 CMD_UNKNOWN Unbekannter Befehl 

42 CMD_DENIED Befehl nicht erlaubt 

43 CMD_INIT Befehl während 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 Kühlmitteltemperatur zu hoch 

71 COOL_FLOW_MIN Kühlmitteldurchfluss zu gering 

72 BAD_PART_ERROR Fehler Schlechtteilablage 

80 PARAM_NULL Kein Parameter gewählt 

81 PARAM_INVALID Parameter nicht vorhanden 

82 PARAM_ADDR Ungültige 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 Unvollständige Grundstellung (Initialisierung) 

105 HOME_PARTIAL_2 Unvollständige Grundstellung (Verlust) 

106 HOME_PARTIAL_3 Unvollständige Grundstellung (Fehler) 

107 STATION_PWU_PWR_24V Sicherheitskreise offen 

108 REF_CLOSE_MIN Referenzposition zu klein 

109 REF_CLOSE_MAX Referenzposition zu groß 

120 PWU_PWR_24V Sicherheitskreis Leistungsteil 

121 PWU_UNKNOWN Leistungsteil: Unbekannter Fehler 

122 PWU_I_EMPTY Leistungsteil: Leerlaufstrom zu groß 

123 PWU_T_PA Leistungsteil: Übertemperatur Endstufe 

124 PWU_T_RECT Leistungsteil: Übertemperatur Gleichrichter 

125 PWU_T_TRANS Leistungsteil: Übertemperatur Transformator 

126 PWU_U_OUT_MAX Leistungsteil: Ausgangsspannung zu groß 

127 PWU_I_GATE_IN Leistungsteil: Max. Gatestrom (In) 

128 PWU_I_GATE_OUT Leistungsteil: Max. Gatestrom (Out) 

129 PWU_U_ELKO_MIN Leistungsteil: Elkospannung zu klein 

130 PWU_E_MAX Leistungsteil: Maximalenergie 

131 PWU_I_MAX Leistungsteil: Maximalstrom 

132 PWU_T_SWITCH Leistungsteil: Temperaturschalter 
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133 PWU_SENSE Leistungsteil: Sensorfehler 

135 PWU_CON_FAIL Leistungsteil: Verbindungsfehler 

136 PWU_IDENTIFICATION Leistungsteil nicht erkannt 

137 PWU_SUPPLY Leistungsteilversorgung 

140 PWU_TEST_TIMEOUT Zeitüberschreitung Leistungsteiltest 

141 PWU_TEST_A Fehler Leistungsteiltest 1/3 

142 PWU_TEST_B Fehler Leistungsteiltest 2/3 

143 PWU_TEST_C Fehler Leistungsteiltest 3/3 

144 PWU_TEST_UNKNOWN Unbekannter Fehler bei Leistungsteiltest 

160 CLOSE_P_MIN Schließdruck zu gering 

161 CLOSE_P_MAX Schließdruck zu hoch 

162 CLOSE_NO_MOVE Keine Schließbewegung 

163 CLOSE_STEADY Kein Stillstand (Schließkraft) 

164 CLOSE_WELD_P_MIN Schweißdruck zu gering 

165 CLOSE_WELD_P_MAX Schweißdruck zu hoch 

166 CLOSE_WELD_STEADY Kein Stillstand (Schweißkraft) 

167 CLOSE_DIRECTION Falsche Bewegungsrichtung 

168 GAS_FLOW_MIN Schutzgas Durchfluss zu klein 

169 GAS_FLOW_MAX Schutzgas Durchfluss zu groß 

180 WELD_CYCLE_LIMIT Minimale Zykluszeit 

181 WELD_TIMEOUT Zeitüberschreitung (DSP-CPU-WELD) 

182 WELD_NO_FREE Keine Öffnung nach Schweißvorgang 

183 WELD_NO_OPEN Keine Grundstellung nach Schweißvorgang 

184 WELD_ABORT Schweißabbruch 

201 WELD_DSP_NOT_READY DSP nicht schweißbereit 

202 WELD_DSP_U_TEST Übergangswiderstand zu groß 

203 WELD_DSP_U_LIMIT Abbruch durch Spannungsbegrenzung 

204 WELD_DSP_I_MAX Maximalstrom überschritten 

205 WELD_DSP_PARAM DSP: Parameterfehler 

206 WELD_DSP_REF DSP: Referenzfehler 

207 WELD_DSP_U_SENSE Spannungsmesskabel 

208 WELD_DSP_UNKNOWN DSP: unbekannter Fehler 

209 WELD_DSP_8_LT_SC DSP: LT Sicherheitskreis 

210 WELD_DSP_9_LT_BUS DSP: Leistungsteil Busfehler 

211 WELD_DSP_10_11_SC DSP: ST Sicherheitskreis 

212 WELD_DSP_12_LT_TEMP DSP: LT Temperaturschalter 

213 WELD_DSP_13_TEST DSP: Systemtest 

214 WELD_DSP_16_17_ST_DETECT DSP: ST Erkennung 

215 WELD_DSP_18_19_ENCODER DSP: Weggeber 

216 WELD_DSP_20_GATE DSP: Gatestörung 

220 WELD_CLOSE_S_MIN Schließweg zu klein 

221 WELD_CLOSE_S_MAX Schließweg zu groß 

222 WELD_S_MIN Schweißweg zu klein 

223 WELD_S_MAX Schweißweg zu groß 

224 WELD_T_MIN Schweißzeit zu klein 
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225 WELD_T_MAX Schweißzeit zu groß 

226 WELD_I_AVG_MIN Strommittelwert zu klein 

227 WELD_I_AVG_MAX Strommittelwert zu groß 

228 WELD_U_AVG_MIN Spannungsmittelwert zu klein 

229 WELD_U_AVG_MAX Spannungsmittelwert zu groß 

230 WELD_U_PEAK_MIN Spitzenspannung zu klein 

231 WELD_U_PEAK_MAX Spitzenspannung zu groß 

232 WELD_E_MIN Schweißenergie zu klein 

233 WELD_E_MAX Schweißenergie zu groß 

234 WELD_CLOSE_DIM_S_MIN Rohmaß zu klein 

235 WELD_CLOSE_DIM_S_MAX Rohmaß zu groß 

236 WELD_TEMP_MIN Schweißtemperatur zu niedrig 

237 WELD_TEMP_MAX Schweißtemperatur zu hoch 

238 WELD_TEMP_PEAK Spitzentemperatur überschritten 

 

4.4.4 sys_status 
Systemweite Statusausgaben sind in diesem Byte zusammengefasst. 

Bit Funktion Beschreibung 

0 UI_LOCKED Bedienoberfläche ist gesperrt (Automatikbetrieb) 

1 POWERUNIT_OFF Leistungsteil ist deaktiviert 

2 EXT_PRAM_SAVE Parameter wurde gespeichert. Meldung an SPS. 
 
Für neue Systeme nicht mehr empfohlen. Die API 
(Kapitel 7) ist dafür besser geeignet. 

3 -  

4 -  

5 -  

6 -  

7 SIM_MODE Simulationsmodus aktiv 
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4.4.5 weld_* 
Das Schweißergebnis findet sich in den weld_* Werten. Die Istwerte sind mit der Ausgabe des OK, 

NOK Bits als Antwort auf einen Schweißbefehl gültig. 

Function Description 

weld_station Stationsnummer der Schweißung (1,2) 

weld_parameter Parameternummer (1..99, 100..199) 

weld_position Positionsnummer (0..255) 

weld_stepper Stepperwert der Schweißung (50..150%) 

weld_error Schweißergebnis (0=OK, 1..255=Fehler) 

weld_reserved Reserviert für zukünftige Erweiterungen 

weld_s_close Schließweg / Rohmaß [µm] 

weld_s Schweißtiefe [µm] 

weld_t Schweißzeit [ms] 

weld_i_avg Strommittelwert [A] 

weld_u_avg Spannungsmittelwert [mV] 

weld_u_peak Spitzenspannung [mV] 

weld_e Schweißenergie [mJ] 

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

 

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

4.5.1 Manuelle Schließbefehle CLOSE, CLOSE_MAIN, XCLOSE, CLEAN 
Die Schließbefehle 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 

Öffnen und Schließen des Werkzeugs ermöglicht werden. Die Ansteuerung und der Ablauf sind für 

die folgenden Befehle identisch: 

• XCLOSE: Schließen mit der Schließkraft (ohne Timeout und Fehlerprüfung) 

• CLOSE: Schließen mit der Schließkraft 

• CLOSE_MAIN: Schließen mit Schließkraft und erhöhen auf die Schweißkraft (Standardzyklus) 

• CLEAN: Schließen mit der Reinigungskraft 

• REF_CLOSE_MAIN: Standard Schließzyklus mit Referenzieren des Wegmesssystems und 

setzen des Nullpunkts für Schließweg/Rohmaß an dieser Position (Kapitel 5.1). 

 

 

Abbildung 12: Timing der Schließbefehle 

 

Auch wenn durch die Befehle kein Stromfluss ausgelöst wird, muss die Bereitschaft WELD_READY=1 

vorliegen, da durch die Schließbewegung die Elektroden kontaktiert werden können. 

Die Verknüpfung aus WELD_READY=0 und CMD_BUSY=0 signalisiert den erfolgreichen 

Schließvorgang. Solange der Befehl ansteht, bleibt das Schweißwerkzeug geschlossen. Mit Befehl 

OPEN öffnet das Werkzeug und die Steuerung kehrt in den Grundzustand/Bereitschaft zurück. 
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In diesem Beispiel sind die Befehle zur manuellen Bedienung zusammen mit der Achssteuerung, 

Schutztür etc. im Einrichtmenü einer SPS zu sehen.  

 

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. 

 

Abbildung 14: Allgemeine Befehlsabfolge 

  

Abbildung 13: SPS Beispiel Einrichtmenü 
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4.5.3 WELD1_AUTO 
Der am häufigsten verwendete Befehl ist der automatische Schweißzyklus.  

 

Abbildung 15: Timing von WELD1_AUTO 

Bevor ein Schweißbefehl gesendet werden darf, muss die SPS die Bereitschaft WELD_READY=1 

überprüfen. Ist die Station bereit, überträgt die SPS den Parameter und die Position für die 

gewünschte Operation und startet die Schweißung mit dem Befehl WELD1_AUTO. Den Empfang des 

Befehls quittiert die Steuerung mit WELD_READY=0. Der komplette Ablauf (schließen, schweißen, 

öffnen) läuft nun komplett autonom ab. Das Ende der Schweißung wird durch eines der drei Bits OK, 

NOK oder FAILURE signalisiert.  

Eine erfolgreich abgeschlossene Schweißung wird mit dem OK Bit signalisiert. Sämtliche weld_* 

Variablen enthalten die Messwerte der Schweißung. Das Schweißergebnis ist so lange auf dem Bus 

verfügbar, bis die SPS mit den Befehl OPEN in den Ruhezustand wechselt. 

Einfache Fehler, die keine Auswirkung auf das Werkstück haben, wie z.B.: „kein Parameter“ 

ausgewählt, führen nicht zu einem NOK sondern werden lediglich als FAILURE gemeldet. In diesen 

Fällen kann die Schweißung erneut ausgeführt werden. Wird die Schweißung jedoch mit NOK 

beendet ist die Schweißung 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 / Schließweg 
Das Wegsystem wird bei jeder Öffnung in der Grundstellung automatisch auf null gesetzt. Der 

Schließweg ist der zurückgelegte Weg zwischen der Grundstellung und der Position bei Erreichen der 

Schweißkraft vor dem Schweißen. 

Vorteil:  

• Einfacher Ablauf 

Nachteile 

• Der Schließweg ist ein abstrakter Wert 

• Ein Anschlagdämpfer in Grundstellung darf die Position nicht beeinträchtigen 

• Das Reinigen der Elektroden führt zu einem erhöhten Schließweg 

• Die Schließweggrenzen müssen den Elektrodenverschleiß berücksichtigen 

5.1.2 +REF / Schließweg 
Die Wegmessung erfolgt wie beim AUTO-Modus in Schließrichtung. Der Nullpunkt wird allerdings 

durch eine Referenzschließung an einer festen Position oberhalb der Schweißpunkte festgelegt.  

Vorteil:  

• Der Elektrodenverschleiß geht nicht in den Schließweg ein 

• Der Bezugspunkt kann durch die mechanische Konstruktion sinnvoll festgelegt werden 

• Der Elektrodenverschleiß kann überwacht werden 

Nachteil: 

• Referenzschließung notwendig 

 

5.1.3 -REF / Rohmaß 
Die Wegmessung erfolgt in dieser Betriebsart in umgekehrter Richtung. Diese Betriebsart ist für 

Schweißzangen mit planen Elektroden optimal geeignet. Bei der Referenzierung schließt das 

Werkzeug direkt auf den Elektroden und legt damit den Nullpunkt fest. Das Rohmaß entspricht dann 

direkt der Werkstückdicke. 

Vorteil:  

• Der Elektrodenverschleiß geht nicht in den Schließweg ein 

• Das Rohmaß entspricht direkt der Materialstärke  

• Der Elektrodenverschleiß kann überwacht werden 

Nachteil: 

• Referenzschließung notwendig 
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Abbildung 16: Übersicht 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 Schweißung die 

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

nächsten Start der Steuerung erhalten, kann aber jederzeit erneuert werden. Sofern eine 

automatische Reinigung vorgesehen ist, sollte die Referenzierung direkt im Anschluss erfolgen. 

Über das Referenzfenster kann der Weg zwischen Grundstellung und Referenzposition überwacht 

werden. Verkürzt sich eine Elektrode durch Reinigen und Schleifen über ihre Lebensdauer, so 

vergrößert sich im gleichen Maße 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 zusätzlich zur Schließ- und Schweißkraft mit dem Beginn jedes Teilimpulses die Kraft 

zusätzlich angepasst werden. 

 

 

Beispielanwendung: 

Eine Werkstück mit einem mechanisch schwachen Schweißbuckel soll verschweißt werden. 

Ist die Schweißkraft zu gering kommt es zu Spritzern beim Schweißen. Ist die Schweißkraft zu hoch 

wird die Schweißwarze bereits vor dem Schweißen mechanisch deformiert. 

Lösung: 

Die Schweißkraft wird gering genug gewählt, damit die Warze noch nicht mechanisch deformiert 

wird. Zusammen mit dem ersten Stromimpuls wird nun die Kraft erhöht. Mit dieser Einstellung kann 

zeitgleich mit dem Stromanstieg die Kraft erhöht werden. Die notwendige Zeit für die Kraftanpassung 

muss individuell ermittelt werden und ist vom Werkzeug, der Kraftänderung und den 

Ventileinstellungen abhängig. Die Kraft wird im Diagramm angezeigt. Testschweißungen ohne Strom 

können zur Ermittlung der Krafteinstellungen und Zeitkonstanten verwendet werden. 

 

 

 

  

Abbildung 17: Parameteroption Impuls-Kraftanpassung 
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5.3 CSV Schweißdaten Log 
Bei aktivierter Option „Zusätzliches Schweißdaten Log“ werden die Daten parallel zu der 

Datenaufzeichnung als CSV-Dateien zur weiteren Verarbeitung in Excel o.Ä. abgelegt. Der Zugriff 

darauf erfolgt über die Adresse http://<IP-Adresse der Steuerung>/log/weld. Die Daten können wie 

in der Übersicht zu sehen tagesweise oder als Monatspaket direkt angesprochen werden. Dadurch ist 

eine automatische Sicherung über ein regelmäßiges Abfragen (Cronjob) von außen möglich. 

 

 

Abbildung 18: CSV-Schweißdaten 
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6 Sonderfunktionen 
In diesem Kapitel werden Sonderfunktionen beschrieben. Teilweise wird hierzu spezielle Hardware 

eingesetzt. 

6.1 Temperaturregelung 

6.1.1 Einstellungen des Temperatursensors 
Der Ausgang der Wärmebildkamera oder des Pyrometers muss auf eine Ausgabe im Bereich von 

2 - 10 Volt eingestellt werden. Die Einstellung wird über die Software des Sensorherstellers einmalig 

vorgenommen. 

6.1.2 Grundeinstellungen der Steuerung 
In der Bedienoberfläche der Schweißsteuerung muss die Temperaturerfassung unter System ⇨ 

Einstellungen konfiguriert werden. Zuerst muss unter „Optionen“ die Temperaturregelung generell 

aktiviert werden. Dadurch werden weitere Einstellmöglichkeiten sichtbar. In Kombination mit der 

Abbildung 19: Konfiguration des Temperatursensors 

Abbildung 20: Grundeinstellungen für Temperaturregelung 
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Temperaturregelung ist die Funktion „Regelartumschaltung während Impuls zulassen“ oft sinnvoll. 

Die Umschaltung ermöglicht 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 für Temperaturregelung 
Die Temperaturregelung kann im Parameter über Impuls ⇨ Regelungsart ändern ausgewählt 

werden. In Abhängigkeit von der Grundeinstellung gilt die Regelungsart für den gesamten 

Schweißimpuls oder für die einzelnen Teilimpulse. Die jeweils aktive Regelungsart wird durch die 

Einheit des Regelsollwerts angezeigt. (A=Stromregelung, °C=Temperaturregelung, …).  

 

Damit die gemessenen Temperaturwerte in die Bewertung der Schweißung eingehen, kann im 

Parameter die Temperaturüberprüfung aktiviert werden. Die Eingabefelder werden erst bei 

aktivierter Temperaturüberprüfung eingeblendet. Wird als Grenzwert lediglich eine oder beide 

Temperaturen angegeben (ohne Zeitangabe) erfolgt die Überprüfung des Grenzwertes auf den 

höchsten gemessenen Temperaturwert. Jede Schweißung wird auf Einhaltung der Grenzwerte 

überprüft und hat eine OK/NOK Bewertung zur Folge. 

 

 

 

Abbildung 211: Aktivierung der Temperaturregelung 

Abbildung 222: Aktivierung der Temperaturüberwachung 
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Temperatur-Minimum: Die Prozesstemperatur muss für die angegebene Zeit den 

Minimalwert überschreiten. Ohne Zeitangabe genügt bereits ein 

kurzzeitiges Erreichen für eine positive Auswertung der unteren 

Grenze. 

Temperatur-Maximum:  Die Prozesstemperatur darf lediglich für die angegebene Zeit den 

Maximalwert überschreiten. Ohne Zeitangabe genügt bereits ein 

kurzzeitiges Erreichen für eine negative Auswertung der oberen 

Grenze.         

Spitzentemperatur:  Dieser Temperaturwert darf zu keiner Zeit erreicht werden und stellt 

das obere Limit für eine positive Auswertung dar. 

 

 

Feldbus 

Die aktuelle Temperatur kann zyklisch über den Feldbus an die SPS übertragen werden. Hierzu wird 

die Variable weld_reserved verwendet. Der Temperaturwert wird über 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 

PI 1M 450 .. 1800°C 8 

 

Beispiel: 

• Kameratyp CTvideo 2MH, Umrechnungsfaktor = 8 

• Die Steuerung überträgt weld_reserved = 123 

• Tatsächlicher Wert: 123 * 8 = 984 °C 

Beim Schweißablauf über die Befehlssequenz: WELD2_CLOSE, WELD2_RUN, WELD2_OPEN, wird 

während der Schweißung WELD2_RUN der Wert zyklisch übertragen und kann somit von der SPS zur 

Statusausgabe, Kühlung oder weitergehende Prozesse verwendet werden. Die SPS kann den Befehl 

ohne zeitliche Beschränkung beliebig lange ansteuern oder über WELD2_OPEN beenden. Für Tests 

kann der Befehl: ECHO verwendet werden. Die Temperatur wird dann ohne Schweißung zyklisch 

übertragen. 
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6.2 Schutzgas 
An der zweiten Station kann anstatt eines Werkzeugs ein Schutzgasventil angeschlossen werden. Mit 

dieser Hardwareerweiterung kann der Schweißprozess unter einer einstellbaren Atmosphäre 

durchgeführt werden. 

 

Im Parametersatz für die Schweißung können die zusätzlichen Parameter unter Extras eingeblendet 

werden. 

 

 

Schutzgas: Gas Volumenstrom in Liter pro Minute. Das Gas wird automatisch mit dem Schließen 

des Werkzeugs aktiviert. 

Vorlauf: Zusätzliche Vorlaufzeit zwischen „Werkzeug geschlossen“ und „Stromstart“ zum 

sicheren Fluten mit dem Schutzgas. Die hier angegebene Zeit verzögert die Taktzeit. 

Nachlauf: Zeit in Millisekunden in denen das Gas weiter zugeführt wird. Die Nachlaufzeit ist 

unabhängig von der Befehlsansteuerung und verzögert diese nicht. Ist der Nachlauf 

länger als die Taktzeit, führt dies zu einem kontinuierlichen Gasfluss. 

 

Mit dem Befehl GAS_CHECK kann die SPS vor dem Schweißen einen Test durchführen, ob die 

Gasversorgung sichergestellt ist. Mit GAS_MANUAL kann die SPS das Schutzgasventil manuell 

ansteuern. 

 

 

  

Abbildung 23: Schutzgas Konfiguration 

Abbildung 24: Schutzgas Parameter 
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6.3 SPS Ansteuerung über E/A-Ebene 
Mittels einer Hardwareerweiterung (Wago 750 Ethernetkoppler) kann die T13 Steuerung um 

Steuersignale für eine SPS-Kopplung ohne Feldbus erweitert werden. Neben der 

Hardwareerweiterung muss nach Herstellervorgabe das passende Plugin in der Software aktiviert 

werden. 

Die Ansteuerung erfolgt über die folgenden Signale. Alle weiteren Prozessparameter und 

Statusmeldungen werden über die Bedienoberfläche der Schweißsteuerung eingestellt und 

angezeigt. 

 

Name T13 Funktion 

START1 Eingang Starten des Schweißprozesses an Station 1 
START1 Eingang Starten des Schweißprozesses an Station 2 
AUTOMATIK Eingang Sperren der Bedienoberfläche (optional) 
   
READY1 Ausgang Station 1 ist in Grundstellung und bereit für Schweißung 
READY2 Ausgang Station 2 ist in Grundstellung und bereit für Schweißung 
OK Ausgang Schweißung war fehlerfrei 
NOK Ausgang Schweißung war fehlerhaft 
FAILURE Ausgang Störung 

 

 

 

Abbildung 25: Timing Diagramm bei E/A-Ansteuerung 

Sobald READY die Bereitschaft signalisiert, darf die SPS das Startsignal anlegen. Der Schweißprozess 

läuft dann selbständig 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 über das Netzwerk vorgenommen werden. Die Anwendungssoftware (CPU) umfasst die 

eigentliche Steuerungssoftware sowie die Bedienoberfläche. Darüber hinaus stellt diese 

möglicherweise neue Firmwareversionen für die Teilkomponenten DSP und MCU bereit. 

7.1 Update per USB  

7.1.1 Vorbereiten des USB-Sticks 
Kopieren Sie die Ihnen zur Verfügung gestellte Datei (*.t13i) von Ihrem PC in das Wurzelverzeichnis 

des USB-Sticks und werfen Sie ihn anschließend sicher über ihr Betriebssystem aus. 

7.1.2 Aufrufen des Bootmenüs 
Der Systemstart erfolgt durch Anlegen der Betriebsspannung oder durch einen Neustart 

(Service-Display ⇨ Reboot). Um den normalen Startvorgang zu unterbrechen und in das Bootmenü 

zu gelangen, müssen beim Startvorgang die beiden Pfeiltasten hoch und runter gedrückt und 

gehalten werden. Im Display erscheint dann nach dem Firmenlogo (~10 Sekunden) in der ersten Zeile 

der Text: T13-Bootloader. 

7.1.3 Update durchführen 
Im Bootloader wechseln Sie in das Menü „Update from USB“ und stecken den zuvor vorbereiteten 

USB-Stick mit der neuen Software ein. Wird der USB-Stick erkannt, lässt sich dieser mit dem Softkey 

NEXT  auswählen. Wählen Sie aus der Liste die Version aus, die aufgespielt werden soll und gehen sie 

mit dem Softkey NEXT  zur nächsten Auswahl. Dort können Sie zwischen zwei Aktualisierungsarten 

wählen. Während „Application only“ nur die Anwendung aktualisiert und alle Einstellungen 

beibehält, überschreibt ein „Complete restore“ alle Einstellungen. Vom Hersteller bereitgestellte 

Updates die Systemkomponenten beinhalten (DSP) werden zwar mit „Complete restore“ eingespielt 

überschreiben aber keine bestehenden Parameter und Einstellungen. Nach dem Bestätigen der 

Sicherheitsabfrage im nächsten Schritt wird die Software aktualisiert. Anschließend können Sie den 

Bootloader mit dem Softkey EXIT  verlassen und das System führt den normalen Startvorgang fort. 

Die neue Version sollte nach einem kurzen Augenblick im Display angezeigt werden. 
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7.2 Update über das Netzwerk 
Die T13-Software kann auch mit dem PC-Programm (T13-Net-Update) über das angeschlossene 

Netzwerk eingespielt werden, sofern bereits eine T13-Software darauf läuft. Das Programm kann 

nach T13 Steuerungen im lokalen Netzwerk suchen. Die ausgewählten Steuerungen werden dann in 

einem Durchgang aktualisiert. Anschließend müssen die aktualisierten Steuerungen neu gestartet 

werden. 

 

Abbildung 26: PC-Anwendung für ein Update über das Netzwerk 

 

7.3 Menü Update (Firmware Updates) 
Die Software der in der Steuerung verwendeten MCU und DSP Einheit lassen sich über das Service 

Display gezielt aktualisieren. Dazu wechseln Sie zunächst über die Drucktasten in das Menü 

„Update“. Wählen Sie NEXT  über den Softkey um ins Untermenü zu kommen. Es stehen folgende 

Möglichkeiten zum Aktualisieren bereit: 

• MCU: Die Firmware der Mikrocontroller-Einheit 

• DSP: Die Firmware des Signalprozessors 

7.4 MCU- und DSP-Firmware aktualisieren 
Der Vorgang für das Aktualisieren der MCU und des DSP gestalten sich ähnlich, daher wird dieser 

zusammenfassend beschrieben. Die unterschiedlichen Firmware-Versionen sind in die 

Anwendungssoftware integriert. 

Mit START  kommen Sie in die Auswahl der Firmware-Version. Beim MCU-Update wählen Sie bitte 

eine Firmware passend zum eingesetzten Feldbus (EtherCat bzw. ProfiNET). Beim DSP-Update 

wählen Sie einfach die neuste Version. Mit dem Softkey INSTALL  wird die ausgewählte Version 

installiert. Dieser Vorgang dauert ca. 20 bis 30 Sekunden. Nach erfolgreicher Aktualisierung können 

Sie über den Softkey EXIT  dieses Menü wieder verlassen. 

Hinweis: Bitte starten Sie das System nach dem Aktualisieren der Firmware neu! 
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8 API Datenschnittstelle 
Über den integrierten Webserver kann durch die beiden Netzwerkschnittstellen X1 und X2 die 

Schweißsteuerung auch über 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 JSON2 Objekt. 

Die verfügbaren API-Befehle lauten: 

/api/parameter/list  Abruf der Liste mit einer Übersicht der vorhandenen Parameter 

/api/parameter/ADDR  Abruf eines Parametersatzes über dessen Adresse 

/api/weld/INDEX  Abruf eines Schweißdatensatzes über den Index 

/api/weld/latest  Abruf der zuletzt erfolgten Schweißung 

/api/weld/latest/N  Abruf der letzte N Schweißdatensätze (maximal 100) 

Beispiel: 

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

kompletten Schweißergebnis incl. Kurvenverläufen der zuletzt durchgeführten Schweißung. 

8.1.1 Parameter (Standard) 
{ 
  "address": 3,    Speicherplatznummer: 1..99, 100..199 

    "name": "Demo",   Name, Zusatzinformationen und Erstelldatum 
  "info": "Information", 
  "time": "2021-04-02T09:37:51.970521", 
  "tool": "SWZ-GM V2.1",   Werkzeugtyp  
  "f_clean": 30.0,   Reinigungskraft in Newton 
  "f_close": 30.0,   Schließkraft in Newton 
  "f_weld": 80.0,   Schweißkraft in Newton 

  "weld_u_limit": 0,   Spannungsbegrenzung  
  "tol_s_close_mode": 0,   0=Schließwegüberwachung, 1=Rohmaß 

      
    Impuls mit Aufteilung in vier Teilimpulse  
 
  "impulse_control": ["i", "",  "",  ""], Regelart: i, u, p, t  
  "impulse_value": [1000, 0, 0, 0], Sollwert 
  "impulse_t_rise": [5, 0, 0, 0],  Anstiegszeit in Millisekunden 
  "impulse_t_hold": [20, 0, 0, 0], Haltezeit in Millisekunden 

  "impulse_t_fall": [30, 0, 0, 0],  Abfallzeit in Millisekunden 
  "impulse_t_pause": [100, 0, 0, 0], Pausenzeit in Millisekunden 
  "impulse_s_limit": [0, 0, 0, 0],  Wegweiterschaltung in Mikrometer 
 
    Toleranzgrenzen jeweils mit Min- und Maximum (bei 0 keine Überwachung) 
 
  "tol_s_close": [2000, 3000],  Schließweg in Mikrometer 

  "tol_s": [300, 500],   Schweißweg in Mikrometer 

  "tol_t": [0, 0],   Schweißzeit in Millisekunden 

  "tol_i_avg": [700, 800],  Strommittelwert in Ampere 

  "tol_u_avg": [1000, 1800],  Spannungsmittelwert in Millivolt 
  "tol_u_peak": [2000, 2500],  Spitzenspannung in Millivolt 

  "tol_e": [45000, 55000]  Energie in Joule 
} 

 
2 https://de.wikipedia.org/wiki/JavaScript_Object_Notation 

http://192.168.0.54/api/weld/latest
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8.1.2 Parameter (Erweiterungen) 
Die folgenden Werte sind optional und ergänzen den normalen Parameterumfang in Abhängigkeit 

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 für Temperaturüberwachung (Min- und Maximum, bei 0 keine Überwachung) 
 
  "tol_temp_value": [1000, 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 l/min 
  "gas_pre": 250,   Vorlaufzeit in Millisekunden 
  "gas_post": 500,   Nachlaufzeit in Millisekunden 
   
  "stepper_factor": [120, 110, 0, 0], Vorlaufzeit in Millisekunden 
  "stepper_count": [10, 20, 0, 0]  Vorlaufzeit in Millisekunden 
} 
 

8.1.3 Parameter Liste 
Liste der auf der Steuerung verfügbaren 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" 
    } 
  ], 
  "extern": [] 
} 
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8.1.4 Schweißdaten 
Für jeden erfolgten Schweißvorgang steht der folgende Datensatz zur Verfügung. Beim Datenabruf 

über /api/weld wird ein einzelne Datensatz ausgegeben {}. Beim Abruf über /api/weld/latest/N 

wird eine Liste von bis zu 100 Datensätzen ausgegeben. [{}, {}, …, {}] 

{ 
  "value": {},  Schweißergebnis  
  "chart": {},  Kurvenverlauf (Strom, Spannung, Weg, Kraft, Temperatur)   
  "parameter": {}, Parameter (siehe vorheriges Kapitel) 
  "measure": {},  Messwerte des Werkzeugs 
  "powerunit": {} Status des Leistungsteils während der Schweißung 
} 
 
“value“ 

{ 
    "time": "2020-01-31T12:05:00.000000", 
    "serial": "008698",  Seriennummer der Steuerung 
    "index": 2062,  Schweißindex (fortlaufende Nummer)  
    "error": 0,   OK=0 NOK=1..255 (Fehlernummer) 
    "address": 3,  Parameteradresse 
    "position": 0,  Schweißposition 
    "station": 1,  Stationsnummer 
    "stepper": 100,  Stepperwert der Schweißung 
    "electrode_count": 2061, Elektrodenzähler 
    "s_close": 3575,  Schließweg in Mikrometer  
    "s": 33,   Schweißweg in Mikrometer 
    "t": 195,   Schweißzeit in Millisekunden 
    "i_avg": 2339,  Strommittelwert in Ampere 
    "u_avg": 1920,  Spannungsmittelwert in Millivolt 
    "u_peak": 2562,  Spitzenspannung in Millivolt 
    "e": 888597   Energie in Millijoule 
} 

 

“chart“ 

{ 
  "t_sample": 1.5, Abtastrate in Millisekunden (Abstand der Werte aus den Arrays)    
  "u": [18, 159, 0], Spannung in Millivolt 
  "i": [0, 17, 0], Strom in Ampere   
  "s": [0, 0]  Schweißweg in Mikrometer 

 
    Optional: 
 
  "f": [0, 17, 0], Kraft in Newton  
  "t": [0, 17, 0], Temperatur in °C  
} 
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9 Anhang 
 

Fehler 40: Unbekannter Befehl 

Ursache 
Die SPS hat der Steuerung über den Feldbus einen unbekannten Befehl st*_command gesendet. 
Lösung 

• Überprüfung der Feldbuskommunikation (Service → SPS-Prozessdaten) 

• 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 zulässig. 
Gründe 

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 während Initialisierung 

Ursache 
Während der Stationsinitialisierung (Systemstart oder bei Änderung der Einstellungen) wird bereits ein 
Befehl angesteuert. 

 
Lösung 
Die SPS darf nur bei Bereitschaft Befehle an die Steuerung senden. Befehle, die bereits beim Start 
der Steuerung anliegen, werden nicht ausgeführt 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. 

 
Lösung 

• Befehl zurücknehmen und auf Bereitschaft warten 

• SPS Programm überprüfen 
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Fehler 45: Befehlsabfolge 

Ursache 
Die von der SPS übermittelten Befehle haben zu einem Ablauffehler geführt. 

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

• Befehle (CLOSE, WELD1_AUTO, ...) oder Befehlssequenzen (z.B.: WELD2_*) müssen 
immer mit (OPEN/0x00) beendet werden. 

• Der Befehl (OPEN/0x00) ist öffnen der Station und der allgemeine Grundzustand. 

 

Fehler 46: Station erfordert Referenzierung 

Ursache 
Die Station ist auf +REF oder -REF eingestellt (System → Einstellungen → Referenzierung) und benötigt 
deshalb VOR der ersten Schweißung eine Referenzierung. 
Lösung 

• Referenzierung mit dem Befehl REF_CLOSE/0x41 durchführen 

• Die Referenzierung ist nach dem Anlagenstart und nach dem Reinigen durchzuführen 

• Einstellungen überprüfen (System → Einstellungen → Referenzierung) 

• Bei der automatischen Referenzierung ist kein separater Befehl notwendig 

 

Fehler 60: Konfigurationsfehler 

Ursache 
Interner Systemfehler. 
Lösung 
Bitte kontaktieren Sie den Hersteller. 

 

Fehler 61: Fehlender Wegfaktor in Konfiguration 

Ursache 
Interner Systemfehler. 
Lösung 
Bitte kontaktieren Sie den Hersteller. 

 

Fehler 70: Kühlmitteldurchfluss zu gering 

Ursache 
Die Temperatur des Kühlgeräts ist zu hoch. (Auswertung nur mit Plugin verfügbar) 

 

Fehler 71: Kühlmitteldurchfluss zu gering 
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Ursache 
Der Kühlmitteldurchfluss ist zu gering. (Auswertung nur mit Plugin verfügbar) 

 

Fehler 72: Fehler Schlechtteilablage 

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

 

Fehler 80: Kein Parameter gewählt 

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

• Überprüfen des adressierten Parameters: (Service → SPS-Prozessdaten) 

• Gültigen Parameter auswählen: st*_parameter 

 

Fehler 81: Parameter nicht vorhanden 

Ursache 
Der ausgewählte Parameter ist nicht vorhanden. 
Lösung 

• Überprüfen des adressierten Parameters: (Service → SPS-Prozessdaten) 

• Ist der adressierte Parameter vorhanden? (Parameter) 

• Gültigen Parameter auswählen: st*_parameter 

 

Fehler 82: Ungültige Parameteradresse 

Ursache 
Bei der Parameterübertragung PARAM_TRANSFER/0x21 wurde eine ungültige Parameteradresse 
verwendet. 
Lösung 

• Überprüfen des adressierten Parameters: (Service → SPS-Prozessdaten) 

• Ist der adressierte Parameter vorhanden? (Parameter) 

• Gültigen Parameter auswählen: st*_parameter 

 

Fehler 83: Parameter/Werkzeug inkompatibel 

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

• Werkzeug des Parameters überprüfen? (Parameter → Werkzeug) 

• Werkzeug der Station überprüfen? (System → Einstellungen → Werkzeug) 
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• Stimmen beide Werkzeuge überein? 

• Im Parameter kein Werkzeug auswählen. Ein Parameter ohne Werkzeug kann mit allen 
Werkzeugen verwendet werden. 

 

Fehler 84: Referenzmodus inkompatibel 

Ursache 
Die für die Station gewählte Referenzierungsart passt nicht zum Parametersatz. 
Lösung 

• Bei AUTO und +REF muss im Parameter der Schließweg ausgewählt sein. 

• Bei -REF muss im Parameter das Rohmaß ausgewählt sein. 
o Überprüfung der Referenzierung (System → Einstellungen → Referenzierung) 
o Überprüfung des Grenzwerts (Parameter → Extras → Schließwegüberwachung) 

 

Fehler 100: Sicherheitskreis Station offen 

Ursache 
Der Sicherheitskreis der Station ist geöffnet. Das bedeutet, dass die Station über X6 nicht versorgt 
wird. 
Lösung 

• Versorgung an X6 mit +24V sicherstellen 

• Zustandsanzeige mit LED 24V SC überprüfen 

• Zustandsanzeige im Menü (Service → Station) überprüfen 

 

Fehler 101: Keine Grundstellung (Initialisierung) 

Ursache 
Der Zylinder am Schweißkopf fährt nicht in Grundstellung oder die Grundstellung wird nicht erkannt.  
Die Grundstellung wird bereits bei der Stationsinitialisierung nicht erkannt. 
Lösung 

• Druckluftversorgung überprüfen 

• Ist der Zylinder in Grundstellung zurückgefahren? 

• 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 verfügen über einen zweiten Grundstellungssensor an X2A. 

 

Fehler 102: Keine Grundstellung (Verlust) 

Ursache 
Der Zylinder am Schweißkopf fährt nicht in Grundstellung oder die Grundstellung wird nicht erkannt. 
Die Grundstellung wird bereits bei der Stationsinitialisierung nicht erkannt. 
Lösung 
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• Druckluftversorgung überprüfen 

• Ist der Zylinder in Grundstellung zurückgefahren? 

• 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 verfügen über einen zweiten Grundstellungssensor an X2A. 

 

Fehler 103: Keine Grundstellung (Fehler) 

Ursache 
Der Zylinder am Schweißkopf fährt nicht in Grundstellung oder die Grundstellung wird nicht erkannt. 
Die Störung ist als Folgefehler im Rahmen der Fehlerbehandlung aufgetreten. 
Lösung 

• Druckluftversorgung überprüfen 

• Ist der Zylinder in Grundstellung zurückgefahren? 

• 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 verfügen über einen zweiten Grundstellungssensor an X2A. 

 

Fehler 104: Unvollständige Grundstellung (Initialisierung) 

Ursache 
Der Zylinder am Schweißkopf fährt nicht in Grundstellung oder die Grundstellung wird nicht erkannt.  
Die Grundstellung wird bereits bei der Stationsinitialisierung nicht erkannt. 
Lösung 

• Druckluftversorgung überprüfen 

• Ist der Zylinder in Grundstellung zurückgefahren? 

• 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 verfügen über einen zweiten Grundstellungssensor an X2A. 

 

Fehler 105: Unvollständige Grundstellung (Verlust) 

Ursache 
Der Zylinder am Schweißkopf fährt nicht in Grundstellung oder die Grundstellung wird nicht erkannt. 
Die Grundstellung wird bereits bei der Stationsinitialisierung nicht erkannt. 
Lösung 

• Druckluftversorgung überprüfen 

• Ist der Zylinder in Grundstellung zurückgefahren? 

• Ist der Grundstellungssensor mit X1A an der Adapterbox verbunden? 
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• 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 verfügen über einen zweiten Grundstellungssensor an X2A. 

 

Fehler 106: Unvollständige Grundstellung (Fehler) 

Ursache 
Der Zylinder am Schweißkopf fährt nicht in Grundstellung oder die Grundstellung wird nicht erkannt. 
Die Störung ist als Folgefehler ist im Rahmen der Fehlerbehandlung aufgetreten. 
Lösung 

• Druckluftversorgung überprüfen 

• Ist der Zylinder in Grundstellung zurückgefahren? 

• 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 verfügen über einen zweiten Grundstellungssensor an X2A. 

 

Fehler 107: Sicherheitskreise offen 

Ursache 
Die Sicherheitskreise der Station und des Leistungsteils sind geöffnet. Das bedeutet, dass weder 
Station noch Leistungsteil über X6 versorgt wird. 
Lösung 

• Versorgung an X6 mit +24V sicherstellen 

• Zustandsanzeige mit LED 24V SC überprüfen 

• Zustandsanzeige im Menü (Service → Station) überprüfen 

 

Fehler 108: Referenzposition zu klein 

Ursache 
Bei Ansteuerung der Referenzierung REF_CLOSE/0x41 wurde das Referenzfenster verlassen.  
Beim Schließvorgang zu Zwecke der Referenzierung kann der zurückgelegte Weg zwischen der 
Grundstellung und der Referenzposition überwacht werden. 
Lösung 

• Bei verfahrbaren Werkzeugen die Referenzierung an der richtigen Position durchführen 

• Bei Schweißzangen die Referenzierung ohne Werkstück durchführen 

• Sind die Elektroden richtig eingebaut? 

• Grenzwert überprüfen (System → Einstellungen → Referenzfenster → Minimum) 

 

Fehler 109: Referenzposition zu groß 
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Ursache 
Bei Ansteuerung der Referenzierung REF_CLOSE/0x41 wurde das Referenzfenster verlassen.  
Beim Schließvorgang zu Zwecke der Referenzierung kann der zurückgelegte Weg zwischen der 
Grundstellung und der Referenzposition überwacht werden. 
Bei aktiver Überwachung (System → Einstellungen → Referenzfenster → Maximum) dient diese Fehlermeldung 
zur Signalisierung der maximalen Anzahl an Reinigungszyklen (Elektrodenverschleiß).  
Bei jedem Reinigungsvorgang wird an der Elektrode etwas Material abgetragen. Durch diese 
Verkürzung der Elektroden erhöht sich der Weg zwischen der Grundstellung und der 
Referenzposition. 
Lösung 

• Bei verfahrbaren Werkzeugen die Referenzierung an der richtigen Position durchführen 

• Bei Schweißzangen die Referenzierung ohne Werkstück durchführen 

• Sind die Elektroden zu kurz? 

• Grenzwert überprüfen (System → Einstellungen → Referenzfenster → Maximum) 

 

Fehler 120: Sicherheitskreis Leistungsteil 

Ursache 
Der Sicherheitskreis des Leistungsteils ist geöffnet. Das bedeutet, dass das Leistungsteil nicht über 
X6 versorgt wird. 
Lösung 

• Versorgung an X6 mit +24V sicherstellen 

• Zustandsanzeige mit LED 24V SC überprüfen 

• Zustandsanzeige im Menü (Service → Station) überprüfen 

 

Fehler 121: Leistungsteil: Unbekannter Fehler 

Ursache 
Die Leistungsteilüberwachung hat die Überschreitung eines Grenzwerts erkannt. 
Lösung 
Bitte Hersteller kontaktieren. 

 

Fehler 122: Leistungsteil: Leerlaufstrom zu groß 

Ursache 
Die Leistungsteilüberwachung hat die Überschreitung eines Grenzwerts erkannt. 
Lösung 
Bitte Hersteller kontaktieren. 

 

Fehler 123: Leistungsteil: Übertemperatur Endstufe 

Ursache 
Die Endstufentemperatur im Leistungsteil ist zu groß. 
Lösung 

• Kühlung überprüfen (Temperatur und Durchfluss) 

• Leistungsteildiagnose überprüfen (Service → Leistungsteil) 
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Fehler 124: Leistungsteil: Übertemperatur Gleichrichter 

Ursache 
Die Gleichrichtertemperatur im Leistungsteil ist zu groß. 
Lösung 

• Kühlung überprüfen (Temperatur und Durchfluss) 

• Leistungsteildiagnose überprüfen (Service → Leistungsteil) 

 

Fehler 125: Leistungsteil: Übertemperatur Transformator 

Ursache 
Die Transformatortemperatur im Leistungsteil ist zu groß. 
Lösung 

• Kühlung überprüfen (Temperatur und Durchfluss) 

• Leistungsteildiagnose überprüfen (Service → Leistungsteil) 

 

Fehler 126: Leistungsteil: Ausgangsspannung zu groß 

Ursache 
Die Leistungsteilüberwachung hat die Überschreitung eines Grenzwerts erkannt. 
Lösung 
Bitte Hersteller kontaktieren. 

 

Fehler 127: Leistungsteil: Max. Gatestrom (In) 

Ursache 
Die Leistungsteilüberwachung hat die Überschreitung eines Grenzwerts erkannt. 
Lösung 
Bitte Hersteller kontaktieren. 

 

Fehler 128: Leistungsteil: Max. Gatestrom (Out) 

Ursache 
Die Leistungsteilüberwachung hat die Überschreitung eines Grenzwerts erkannt. 
Lösung 
Bitte Hersteller kontaktieren. 

 

Fehler 129: Leistungsteil: Elkospannung zu klein 

Ursache 
Die Versorgungsspannung war außerhalb des Schweißzyklus zu klein. 
Lösung 
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• Stromversorgung des Leistungsteils überprüfen 

• Die Sicherungsautomaten des Leistungsteils überprüfen 

• Sicherungsautomaten des Schaltschranks oder des Gebäudes überprüfen 

 

Fehler 130: Leistungsteil: Maximalenergie 

Ursache 
Die Leistungsteilüberwachung hat die Überschreitung eines Grenzwerts erkannt. 
Lösung 
Bitte Hersteller kontaktieren. 

 

Fehler 131: Leistungsteil: Maximalstrom 

Ursache 
Die Leistungsteilüberwachung hat die Überschreitung eines Grenzwerts erkannt. 
Lösung 
Bitte Hersteller kontaktieren. 

 

Fehler 132: Leistungsteil: Temperaturschalter 

Ursache 
Der Temperatur-Sicherheitsschalter im Leistungsteil hat ausgelöst. 
Lösung 

• Kühlung überprüfen (Temperatur und Durchfluss) 

• Leistungsteildiagnose überprüfen (Service → Leistungsteil) 

 

Fehler 133: Leistungsteil: Sensorfehler 

Ursache 
Ein Sensor der Leistungsteilüberwachung arbeitet außerhalb seiner Spezifikation. 
Lösung 
Bitte Hersteller kontaktieren. 

 

Fehler 135: Leistungsteil: Verbindungsfehler 

Ursache 
Verbindungsfehler zur Leistungsteilüberwachung. 
Lösung 
Bitte Hersteller kontaktieren. 

 

Fehler 136: Leistungsteil nicht erkannt 

Ursache 
Der Leistungsteil Codierwiderstand ist außerhalb des zulässigen Bereichs. Die Überprüfung erfolgt 
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einmalig beim Start der Steuerung! 
Lösung 

• War das Leistungsteil beim Steuerungsstart eingesteckt? 

• Ist an der T13 X7 richtig eingesteckt? 

• Sind von X7 an der T13 einzelne Adern beschädigt? 

• Ist XL2 am Leistungsteil richtig eingesteckt? 

• Sind an XL2 des Leistungsteils Pins beschädigt? (Stecker vorsichtig öffnen und schließen) 

• Ist das Leistungsteil Verbindungskabel beschädigt? 

 

Fehler 137: Leistungsteilversorgung 

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

• Stromversorgung des Leistungsteils überprüfen 

• Die Sicherungsautomaten des Leistungsteils überprüfen 

• Sicherungsautomaten des Schaltschranks oder des Gebäudes überprüfen 

 

Fehler 140: Zeitüberschreitung Leistungsteiltest 

Ursache 
Interner Systemfehler. 
Lösung 
Bitte kontaktieren Sie den Hersteller. 

 

Fehler 141: Fehler Leistungsteiltest 1/3 

Ursache 
Vor den Schließen der Elektroden findet ein interner Überprüfungszyklus statt.  
Die Überprüfung wurde in Schritt 1 von 3 (GND) abgebrochen. 
Lösung 

• Verbindungskabel zum Leistungsteil überprüfen 

• Keine Fremdspannung an der Schweißstelle 

 

Fehler 142: Fehler Leistungsteiltest 2/3 

Ursache 
Vor den Schließen der Elektroden findet ein interner Überprüfungszyklus statt.  
Die Überprüfung wurde in Schritt 2 von 3 (OPEN) abgebrochen. 
Lösung 

• Verbindungskabel zum Leistungsteil überprüfen 

• Keine Fremdspannung an der Schweißstelle 
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Fehler 143: Fehler Leistungsteiltest 3/3 

Ursache 
Vor den Schließen der Elektroden findet ein interner Überprüfungszyklus statt.  
Die Überprüfung wurde in Schritt 3 von 3 (WEAK) abgebrochen. 
Lösung 

• Verbindungskabel zum Leistungsteil überprüfen 

• Keine Fremdspannung an der Schweißstelle 

 

Fehler 144: Unbekannter Fehler bei Leistungsteiltest 

Ursache 
Interner Systemfehler. 
Lösung 
Bitte kontaktieren Sie den Hersteller. 

 

Fehler 160: Schließdruck zu gering 

Ursache 
Die vorgegebene Schließkraft kann nicht erreicht werden, da der dazu notwendige Druck nicht 
aufgebaut werden kann. 
Lösung 

• Druckluftversorgung überprüfen 

• Druckanzeige am Proportionalregelventil der Station überprüfen 

• Stationsdiagnose überprüfen (Service → Station → Druck) 

• Verbindungskabel zwischen Steuerung und Station überprüfen 

• Ist das richtige Werkzeug eingestellt? (System → Einstellungen) 

 

Fehler 161: Schließdruck zu hoch 

Ursache 
Beim Schließvorgang meldet das Proportionalregelventil einen zu hohen Druck. 
Lösung 

• Druckluftversorgung überprüfen 

• Druckanzeige am Proportionalregelventil der Station überprüfen 

• Stationsdiagnose überprüfen (Service → Station → Druck) 

• Verbindungskabel zwischen Steuerung und Station überprüfen 

• Ist das richtige Werkzeug eingestellt? (System → Einstellungen) 

 

Fehler 162: Keine Schließbewegung  

Ursache 
Trotz erfolgreichem Druckaufbau kann das Wegmesssystem nur eine zu kleine Schließbewegung 
(weniger als 200µm) erkennen. 
Lösung 
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• Schließkraft erhöhen (Parameter → Schließkraft) 

• Rückstelldruck absenken, falls die Gummidichtungen im Zylinder verkleben 

• Ist das richtige Werkzeug eingestellt? (System → Einstellungen) 

 

Fehler 163: Kein Stillstand (Schließkraft) 

Ursache 
Der Weggeber kommt nicht zum Stillstand. Der Weggeber darf sich im Bewertungszeitraum um 
maximal ±5µm ändern. 
Lösung 

• Liegen beide Elektroden am Teil an? 

• Bewegung durch Verformung ausschließen. 

• Vibrationen anderer Komponenten überprüfen (Transportbänder, Fördertöpfe, ...) 

• Weggeber überprüfen (Service → Station) 

 

Fehler 164: Schweißdruck zu gering 

Ursache 
Die vorgegebene Schweißkraft kann nicht erreicht werden, da der dazu notwendige Druck nicht 
aufgebaut werden kann. 
Lösung 

• Druckluftversorgung überprüfen 

• Druckanzeige am Proportionalregelventil der Station überprüfen 

• Stationsdiagnose überprüfen (Service → Station → Druck) 

• Verbindungskabel zwischen Steuerung und Station überprüfen 

 

Fehler 165: Schweißdruck zu hoch 

Ursache 
Beim Erhöhen von der Schließkraft auf die Schweißkraft meldet das Proportionalregelventil einen zu 
hohen Druck. 
Lösung 

• Druckluftversorgung überprüfen 

• Druckanzeige am Proportionalregelventil der Station überprüfen 

• Stationsdiagnose überprüfen (Service → Station → Druck) 

• Verbindungskabel zwischen Steuerung und Station überprüfen 

 

Fehler 166: Kein Stillstand (Schweißkraft) 

Ursache 
Der Weggeber kommt nicht zum Stillstand. Der Weggeber darf sich im Bewertungszeitraum um 
maximal ±5µm ändern. 
Lösung 

• Liegen beide Elektroden am Teil an? 

• Bewegung durch Verformung ausschließen. 
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• Vibrationen anderer Komponenten überprüfen (Transportbänder, Fördertöpfe, ...) 

• Weggeber überprüfen (Service → Station) 

 

Fehler 167: Falsche Bewegungsrichtung 

Ursache 
Die Bewegungsrichtung des Weggebers der Station ist nicht plausibel. 
Lösung 
Das angeschlossene Werkzeug richtig einstellen? (Einstellungen → Werkzeug) 

 

Fehler 181: Zeitüberschreitung (DSP-MCU-WELD) 

Ursache 
Interner Kommunikationstimeout. 
Lösung 
Update auf DSP Firmware ab V1.0.0.14 

 

Fehler 183: Keine Grundstellung nach Schweißvorgang  

Ursache 
Das Werkzeug konnte nach dem Schweißvorgang nicht öffnen bzw. in Grundstellung zurückkehren. 
Lösung 

• Verkleben die Elektroden beim Schweißen? 

• Druckluftversorgung überprüfen 

• Grundstellungssensor und Weggeber überprüfen 

 

Fehler 184: Schweißabbruch 

SPS 
Abbruch der Schweißung. Der Abbruch ist nur bei WELD2_* und WELD4_*möglich. 
Handarbeitsplatz 
Rücknahme des Startsignals vor Erreichen der Schweißposition (zu kurzer Tastendruck) 

 

Fehler 202: Übergangswiderstand zu groß 

Ursache 
Vor der Schweißung wird unter Zuhilfenahme eines Prüfstromes der Übergangswiderstand an der 
Schweißstelle gemessen. Falls der Prüfstrom zu gering ist, oder die Spannung zu groß (Parameter: 
Spannungsbegrenzung) wird noch vor der eigentlichen Schweißung abgebrochen. 
Lösung 

• Position des Werkstücks überprüfen 

• Kontaktierung des Werkstücks überprüfen 
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Fehler 203: Abbruch durch Spannungsbegrenzung 

Ursache 
Während des Regelungsprozesses wurde der im Parameter angegebene Schwellwert für die 
Spannungsbegrenzung überschritten. 
Lösung 

• Bessere Kontaktierung des Werkstücks 

• Erhöhung der Schweißkraft 

 
Unter Umständen können Induktionsspitzen des Schweißstroms in die Spannungsmessung 
einkoppeln. In diesem Fall hilft: 

• Abstand Stromlitze zu Spannungsmesskabel vergrößern 

• Leitungsführung möglichst nicht parallel zu den Stromlitzen (orthogonal ist am besten) 

• Verlangsamen der Anstiegs- / Abfallzeiten um Induktionsspitzen zu vermindern 

 

Fehler 204: Maximalstrom überschritten 

Ursache 
Der DSP hat die maximale Stromansteuerung überschritten. Bei einem Leistungsteil ohne 
Überwachungseinheit wird zusätzlich das Stromintergral berücksichtigt. 

 

Fehler 205: DSP: Parameterfehler 

Ursache 
Interner Systemfehler. 
Lösung 
Bitte kontaktieren Sie den Hersteller. 

 

Fehler 206: DSP: Referenzfehler 

Ursache 
Interner Systemfehler. 
Lösung 
Bitte kontaktieren Sie den Hersteller. 

 

Fehler 207: Spannungsmesskabel 

Ursache 
Verbindungsfehler bei der Stationsspannungsmessung: 
(Steuerung → Adapterbox → Elektroden → Leistungsteil) 
Details 
Vor jeder Schweißung findet eine Überprüfung der Stationsspannung statt.  
Fehlt dabei die Verbindung zum Abschlusswiderstand (1Ω) im Leistungsteil wird diese Meldung 
ausgegeben.  
Bei fehlender Verbindung ist der Eingang steuerungsseitig hochohmig bei ~1,1V. 
Lösung 
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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 beschädigt? 

 

Fehler 208: DSP: unbekannter Fehler 

Ursache 
Interner Systemfehler. 
Lösung 
Bitte kontaktieren Sie den Hersteller. 

 

Fehler 209: DSP nicht schweißbereit 

Ursache 
Fehlende Bereitschaft (Sicherheitskreis oder Leistungsteilüberwachung).  
Dieser Fehler kann auftreten, wenn zwischen der Bereitschaftsprüfung in der CPU und  
dem Schweißstart des DSP sich der Zustand des Sicherheitskreises oder der 
Leistungsteilüberwachung ändert. 

 

Fehler 220: Schließweg zu klein 

Ursache 
Die im Schweißparameter angegebene Grenze für den Schließweg wurde unterschritten. 

 

Fehler 221: Schließweg zu groß 

Ursache 
Die im Schweißparameter angegebene Grenze für die Schließweg wurde überschritten. 

 

Fehler 222: Schweißweg zu klein 

Ursache 
Die im Schweißparameter angegebene Grenze für den Schweißweg wurde unterschritten. 

 

Fehler 223: Schweißweg zu groß 

Ursache 
Die im Schweißparameter angegebene Grenze für den Schweißweg wurde überschritten. 

 

Fehler 224: Schweißzeit zu klein 
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Ursache 
Die im Schweißparameter angegebene Grenze für die Schweißzeit wurde unterschritten. 

 

Fehler 225: Schweißzeit zu groß 

Ursache 
Die im Schweißparameter angegebene Grenze für die Schweißzeit wurde überschritten. 

 

Fehler 226: Strommittelwert zu klein  

Ursache 
Die im Schweißparameter angegebene Grenze für den Strommittelwert wurde unterschritten. 

 

Fehler 227: Strommittelwert zu groß 

Ursache 
Die im Schweißparameter angegebene Grenze für den Strommittelwert wurde überschritten. 

 

Fehler 228: Spannungsmittelwert zu klein  

Ursache 
Die im Schweißparameter angegebene Grenze für den Spannungsmittelwert wurde unterschritten. 

 

Fehler 229: Spannungsmittelwert zu groß 

Ursache 
Die im Schweißparameter angegebene Grenze für den Spannungsmittelwert wurde überschritten. 

 

Fehler 230: Spitzenspannung zu klein  

Ursache 
Die im Schweißparameter angegebene Grenze für die Spitzenspannung wurde unterschritten. 

 

Fehler 231: Spitzenspannung zu groß 

Ursache 
Die im Schweißparameter angegebene Grenze für die Spitzenspannung wurde überschritten. 

 

Fehler 232: Schweißenergie zu klein  
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Ursache 
Die im Schweißparameter angegebene Grenze für die Schweißenergie wurde unterschritten. 

 

Fehler 233: Schweißenergie zu groß 

Ursache 
Die im Schweißparameter angegebene Grenze für die Schweißenergie wurde überschritten. 

 

Fehler 234: Rohmaß zu klein 

Ursache 
Die im Schweißparameter angegebene Grenze für das Rohmaß wurde unterschritten. 

 

Fehler 235: Rohmaß zu groß 

Ursache 
Die im Schweißparameter angegebene Grenze für die Rohmaß wurde überschritten. 

 


