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BEGKHOFF Hinweise zur Dokumentation

Hinweise zur Dokumentation

Diese Beschreibung wendet sich ausschlieRlich an ausgebildetes Fachpersonal der Steuerungs- und
Automatisierungstechnik, das mit den geltenden nationalen Normen vertraut ist.

Zur Installation und Inbetriebnahme der Komponenten ist die Beachtung der Dokumentation und der
nachfolgenden Hinweise und Erklarungen unbedingt notwendig.

Das Fachpersonal ist verpflichtet, fiir jede Installation und Inbetriebnahme die zu dem betreffenden Zeitpunkt
veroffentliche Dokumentation zu verwenden.

Das Fachpersonal hat sicherzustellen, dass die Anwendung bzw. der Einsatz der beschriebenen Produkte
alle Sicherheitsanforderungen, einschliel3lich samtlicher anwendbaren Gesetze, Vorschriften, Bestimmungen
und Normen erfiillt.

Disclaimer

Diese Dokumentation wurde sorgfaltig erstellt. Die beschriebenen Produkte werden jedoch standig weiter
entwickelt.

Wir behalten uns das Recht vor, die Dokumentation jederzeit und ohne Ankiindigung zu berarbeiten und zu
andern.

Aus den Angaben, Abbildungen und Beschreibungen in dieser Dokumentation konnen keine Anspriche auf
Anderung bereits gelieferter Produkte geltend gemacht werden.

Marken

Beckhoff®, TwinCAT®, TwinCAT/BSD®, TC/BSD®, EtherCAT®, EtherCAT G®, EtherCAT G10°, EtherCAT P,
Safety over EtherCAT®, TwinSAFE®, XFC®, XTS® und XPlanar® sind eingetragene und lizenzierte Marken
der Beckhoff Automation GmbH.

Die Verwendung anderer in dieser Dokumentation enthaltenen Marken oder Kennzeichen durch Dritte kann
zu einer Verletzung von Rechten der Inhaber der entsprechenden Bezeichnungen fiihren.

Patente

Die EtherCAT-Technologie ist patentrechtlich geschitzt, insbesondere durch folgende Anmeldungen und
Patente:

EP1590927, EP1789857, EP1456722, EP2137893, DE102015105702

mit den entsprechenden Anmeldungen und Eintragungen in verschiedenen anderen Landern.

—
EtherCAT.

EtherCAT® ist eine eingetragene Marke und patentierte Technologie lizenziert durch die Beckhoff
Automation GmbH, Deutschland

Copyright

© Beckhoff Automation GmbH & Co. KG, Deutschland.

Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieses Dokuments, Verwertung und Mitteilung seines Inhalts sind
verboten, soweit nicht ausdricklich gestattet.

Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz. Alle Rechte fir den Fall der Patent-, Gebrauchsmuster-
oder Geschmacksmustereintragung vorbehalten.
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Allgemeine- und Sicherheitshinweise

Verwendete Symbole und ihre Bedeutung

In der vorliegenden Dokumentation werden die folgenden Symbole mit nebenstehendem Sicherheitshinweis
und Text verwendet. Die (Sicherheits-) Hinweise sind aufmerksam zu lesen und unbedingt zu befolgen!

Symbole im Erklartext
1. Gibt eine Aktion an.
= Gibt eine Handlungsanweisung an.

Akute Verletzungsgefahr!

Wenn der Sicherheitshinweis neben diesem Symbol nicht beachtet wird, besteht unmittelbare Gefahr fir
Leben und Gesundheit von Personen!

A VORSICHT
Schadigung von Personen und Maschinen!

Wenn der Sicherheitshinweis neben diesem Symbol nicht beachtet wird, kbnnen Personen und Maschinen
geschadigt werden!

HINWEIS

Einschrankung oder Fehler

Dieses Symbol beschreibt Einschrankungen oder warnt vor Fehlern.

® Tipps und weitere Hinweise

Dieses Symbol kennzeichnet Informationen, die zum grundsatzlichen Verstandnis beitragen oder
zusatzliche Hinweise geben.

Allgemeines Beispiel
Beispiel zu einem erklarten Sachverhalt.

NC-Programmierbeispiel

Programmierbeispiel (komplettes NC-Programm oder Programmsequenz) der beschriebenen Funktionalitat
bzw. des entsprechenden NC-Befehls.

® Spezifischer Versionshinweis

Optionale, ggf. auch eingeschrankte Funktionalitat. Die Verfugbarkeit dieser Funktionalitat ist von
der Konfiguration und dem Versionsumfang abhangig.

TF5200 | TwinCAT 3 CNC Version: 1.241
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BECKHOFF

1

Einfuhrung

Dieses Dokument beschreibt den Aufbau der CNC-Fehlermeldungen und gibt eine Ubersicht tiber alle

moglichen

1.1

Fehlermeldungen.

Aufbau einer CNC-Fehlermeldung

Jede CNC-Fehlermeldung enthalt eine eindeutige Fehlernummer sowie weitere Informationen, die die
Fehlerursache mdglichst genau beschreiben. Zusatzlich enthalt die Fehlermeldung Kennungen uber die
minimale Fehlerreaktion, die die CNC intern direkt nach Auftreten des Fehlers durchfiihrt.

Zur einfacheren Diagnose sind die Fehlermeldungen bzgl. der Fehlerursache typisiert. Jeder entsprechende
Fehlertyp erhalt eine eindeutige Kennung sowie ein Datenpaket, das mit diesem Fehlertyp immer
bereitgestellt wird. Diese Datenpakete (Fehlerrimpfe) sind im Kapitel Fehlertypen beschrieben.

Zusatzlich sind bis zu 9 weitere Parameter enthalten, die zusatzliche Informationen enthalten und ggf.
Grenzwerte oder fehlerhafte steuerungsinterne Werte zur Anzeige bereitstellen.

1.2

Ubersicht iiber die Fehlerreaktionsklassen

Jeder CNC-Fehlermeldung ist eine Fehlerreaktionsklasse zugeordnet. Diese beschreibt die interne, zeitnahe
Reaktion der CNC auf den Fehler und leitet minimale MaRnahmen ein, um einen aus Sicht der CNC
sicheren Zustand zu erreichen.

Fehler- |interne Fehlerreaktion Beispiel(e)

reaktions

-klasse

1 keine Reaktion Programmierter Vorschub nicht erreicht (BAVO).
Nur moglich bei Warnung (Fehlerklasse 1)

2 Abbruch der NC-Programmbearbeitung und |Syntaxfehler im NC-Programm (DECODER),
Ubergang in Fehlerzustand Geometriefehler in der Satzaufbereitung (WRK).
Tritt ein Fehler im Bereich der NC- Softwareendschalterfehler in der
Satzaufbereitung auf, so werden vom Satzaufbereitung (BAVO
Interpolator die bereits aufbereiteten NC-Satze 9( )
fertig bearbeitet. In diesem Fall ist die Zeit
zwischen dem Auftreten des Fehlers und dem
Stillstand der Maschine von der Art und der
Anzahl der gepufferten NC-Satze abhangig.

Die fehlermeldende BF geht in einen
Fehlerzustand.

3 Abbruch der Auftragsbearbeitung und Ungultige Achse bei BF ACHSVERWALTUNG
Ubergang in Normalzustand angefordert,

BF, die Dienste flir andere BF erbringen Unbekanntes Handrad bei HANDBETRIEB
(Server), wie ACHSVERWALTUNG, aktiviert.

DATEIVERWALTUNG, HANDBETRIEB, ...,

brechen nach einer Fehlermeldung die

Auftragsbearbeitung ab und gehen in den

Normalzustand zurtck.

4 Bewegungsstopp (Feedhold) fur die Messen:
gesamte Achsgruppe und Ubergang in Messtaster ist bereits betatigt.
Fehlerzustand.

5 Abrupter Achsstopp fiir fehlerhafte Achse, |Aufgrund des Schleppfehlers einer Achse
Feedhold fiir tibrige Achsen der reagiert der Interpolator mit einem Achsstopp fir
Achsgruppe und Ubergang in einen die Achsen seiner Achsgruppe (BAHNACHSEN).
Fehlerzustand

10 Version: 1.241 TF5200 | TwinCAT 3 CNC
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6 Abrupter Achsstopp fir alle Achsen und Unbekannter Zustand im
Ubergang in einen Fehlerzustand INTERPOLATOR oder
Lageregelung geht in Fehlerzustand. LAGEREGLER
7 Geregelter Achsstopp fiir fehlerhafte Uberfahren der Softwareendschalter im

Achse, Feedhold fur tibrige Achsen der LAGEREGLER
Achsgruppe und Ubergang in einen
Fehlerzustand

8 Gesteuerter Achsstopp fiir fehlerhafte Uberschreiten des zulassigen Schleppabstands
Achse, Feedhold fiir librige Achsen der wahrend der Achsbewegung im LAGEREGLER
Achsgruppe und Ubergang in einen
Fehlerzustand

Der Lageregelkreis der fehlerhaften Achse wird
geoffnet.

TF5200 | TwinCAT 3 CNC Version: 1.241 11
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1.3 Ubersicht iiber die Fehlerbehebungsklassen

Die Fehlerbehebungsklasse beschreibt in standardisierter Form die Malinahmen zur Behebung des Fehlers.

HINWEIS

Unterscheidung zwischen Fehlerbehebung und fehlerfreier Zustand

Behebung des Fehlers bedeutet in diesem Zusammenhang nicht, dass die Ursache des Problems behoben
wird, sondern wie die CNC in einen fehlerfreien Zustand Uberfuhrt werden kann.

Fehler- Interne Fehlerbehebung

behebung |gimulationsbetrieb Normalbetrieb

s-klasse

0 Fehlermeldung dient als Warnung, es erfolgt Fehlermeldung dient als Warnung, es erfolgt
automatisch eine interne Fehlerbehebung automatisch eine interne Fehlerbehebung

2 Fortsetzung der Programmbearbeitung Kompletter Reset des NC-Kanals notwendig
moglich

5 Kompletter Reset des NC-Kanals notwendig |[Kompletter Reset des NC-Kanals notwendig

6 Neuer Hochlauf des CNC-Kerns notwendig |Neuer Hochlauf des CNC-Kerns notwendig

7 Neuer Hochlauf des gesamten CNC-Kerns |Neuer Hochlauf des gesamten CNC-Kerns nach
nach Ausschalten notwendig Ausschalten notwendig

HINWEIS

Sollte ein Fehler der Fehlerklasse 7 auftreten, setzen Sie sich bitte mit dem Support Ihres Steuerungsliefe-
ranten in Verbindung.

Dazu wird die vollstandige Fehlermeldung mit Fehlernummer und allen weiteren Meldungsparametern be-
notigt.

1.3.1 Ubersicht iiber die méglichen Fehlertypen

Durch einen Fehlertyp wird die Information klassifiziert, die mit der Fehlermeldung dem Anwender
bereitgestellt wird. Je umfangreicher diese Zusatzinformation, umso einfacher wird die Erkennung der
Fehlerursache aufgrund des Fehlerbildes.

@ Fehlermeldungen, die aufgrund von Fehlern im NC-Programm erzeugt werden, enthalten die NC-
Satznummer, den Dateinamen sowie den aktuellen Offset. Dadurch wird es einer Bedienung er-
moglicht, die fehlerhafte NC-Zeile zu visualisieren.

1.3.1.1 Typ 1: Fehlermeldungen aus dem NC-Programm

Fehlermeldungen, die aufgrund von Fehlern im NC-Programm erzeugt werden, enthalten folgende
zusatzliche Diagnosedaten:

Datenformat Element enthalt

UNS16 log_pfad_nr logische Pfadnummer
PROG_NAME prog_name Programmname
FILE_NAME file_name Dateiname

UNS32 fileoffset Dateioffset

UNS16 satzoffset Satzoffset

UNS16 tokenoffset Ausdruckoffset
UNS32 satz_nr NC-Satznummer

Verwendungsbeispiel:
« Syntaxfehler im NC-Programm

12 Version: 1.241 TF5200 | TwinCAT 3 CNC
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» Verletzung logischer oder technologischer Grenzwerte durch entsprechende Programmierung im NC-
Programm

* Programmierung fehlerhafter Werte, Parameter etc.

1.3.1.2 Typ 2: Fehlermeldungen bei der Ubernahme von Parameterlisten in die
Steuerung

Kann eine Parameterdatei bei Hochlauf der Steuerung oder bei der Aktualisierung der Parameter nicht
vollstandig in die Steuerung Gbernommen werden, wird eine Fehlermeldung erzeugt.

Diese Fehlermeldungen enthalten folgende zusatzliche Diagnosedaten:

Datenformat Element enthalt
UNS16 listen_typ Listentyp
STRUKT_NAME strukt_name Strukturelement

Verwendungsbeispiel:

» Verletzung von technologischen oder logischen Grenzwerten in den MDS
» Fehlerhafte Belegung von MDS_Eintragen

TF5200 | TwinCAT 3 CNC Version: 1.241 13
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1.3.1.3 Typ 3: Kommunikationsfehler

Kommunikationsfehler treten auf, wenn Nachrichten nicht zugestellt werden kénnen oder Timeouts auftreten.
Entweder ist der Empfanger der Nachricht unbekannt oder beschaftigt.

Diese Fehlermeldungen enthalten folgende zusatzliche Diagnosedaten:

Datenformat |Element enthalt

UNS16 Medium Kommunikationsmedium

UNS16 Typ PDU-Code oder Funktionssatztyp
UNS32 Partner Sender

Verwendungsbeispiel:
» Falschen PDU-Code empfangen
» Funktionssatz ist als "nicht bearbeitet" gekennzeichnet
* Fehlerhafter Inhalt eines PDU-Satzes

1.31.4  Typ 4: RAM-Disk (optional)

Fehler dieses Typs kdnnen im Zusammenhang mit dem Zugriff auf die RAM-Disk auftreten. Dies umfasst
z.B. das Schreiben, Lesen oder Léschen von Dateien (Die Verwendung einer RAM-Disk ist eine optionale
Erweiterungsfunktion).

Diese Fehlermeldungen enthalten folgende zusatzliche Diagnosedaten:

Datenformat |Element enthalt

UNS16 Medium Kommunikationsmedium

UNS16 Typ PDU-Code oder Funktionssatztyp
UNS32 Partner Sender

FILE_NAME (file_name Dateiname

UNS32 Fileoffset Dateioffset

Verwendungsbeispiel:
» Falschen PDU-Code empfangen
* Funktionssatz ist als "nicht bearbeitet" gekennzeichnet
* Fehlerhafter Inhalt eines PDU-Satzes

14 Version: 1.241 TF5200 | TwinCAT 3 CNC
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1.3.1.5 Typ 5: Fehlermeldungen beim Zugriff auf Dateien

Treten beim Zugriff auf Dateien wahrend des Steuerungshochlaufs, bei der Programmdecodierung oder bei
der Aktualisierung von Parameterlisten Fehler im Dateisystem auf, werden Fehlermeldungen erzeugt.

Diese Fehlermeldungen enthalten folgende zusatzliche Diagnosedaten:

Datenformat |Element enthalt
FILE_NAME (file_name Dateiname
UNS32 Fileoffset Dateioffset

Verwendungsbeispiel:

Datei lasst sich nicht 6ffnen und kann damit nicht gelesen werden.

1.3.1.6 Typ 6: Fehlermeldungen bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung

Werden beim Hochlauf der Steuerung oder bei der Aktualisierung von Parameterlisten unbekannte Eintrage
festgestellt, werden Fehlermeldungen erzeugt.

Diese Fehlermeldungen enthalten folgende zusatzliche Diagnosedaten:

Datenformat Element enthalt
FILE_NAME file_name Dateiname
UNS32 Fileoffset Dateioffset
UNS16 listen_typ Listentyp
STRUKT_NAME strukt_name Strukturelement

Verwendungsbeispiel:

» Fehlerhafter Eintrag in der Parameterliste des Decoders (SDA-MDS), unbekanntes Element.

1.3.1.7 Typ 7: Fehlermeldungen bei der Ubernahme von binirer Daten in die
Steuerung (opt.)

Werden beim Hochlauf der Steuerung oder bei der Aktualisierung von Parameterlisten in bindrer Form
unbekannte Eintrage festgestellt, werden Fehlermeldungen erzeugt.

Diese Fehlermeldungen enthalten folgende zusatzliche Diagnosedaten:

Datenformat Element enthalt
STRUKT_NAME strukt_name Strukturelement

Verwendungsbeispiel:

» Fehlerhafter Eintrag in der Parameterliste des Decoders (SDA-MDS), unbekanntes Element

1.3.1.8 Typ 8: Fehlermeldungen des Global Channel Managers (GCM) (optional)
Die Fehlermeldungen werden wahrend der Ausfihrung der GCM-Befehle erzeugt.

Diese Fehlermeldungen enthalten die folgenden zusatzlichen Diagnosedaten:

Datenformat Element enthalt

VAR_STRING token Token

FILE_NAME file_name Dateiname

UNS32 interp_no Interpreternummer

UNS32 line_no Zeilennummer
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UNS32 column Spalte

UNS32 Offset Offset

SGN32 command_no Kommandonummer
SGN32 part_id Teilenummer

SGN32 step_id Schrittnummer

SGN32 if_level Level der if Verzweigung

1.3.1.9 Typ 9: Allgemeine Fehlermeldungen

Diese Klasse enthalt allgemeine Fehlermeldungen, die keiner anderen Klasse zugeordnet werden konnten.
Hier stehen keine weiteren spezifischen Diagnosedaten zur Verfliigung.

Insbesondere wird diese Fehlerklasse bei Systemmeldungen eingesetzt, die im regularen Betrieb nicht
auftreten kdnnen.

1.3.1.10 Typ 10: Fehlermeldungen der SPS, Typ 10

Werden Fehlermeldungen durch die SPS erzeugt und Gber das HLI an die CNC gesendet, so haben diese
den Typ 10. Hierbei wird kein spezieller Inhalt verwendet.

1.3.1.11 Typ 11: Fehlermeldungen aus dem Lageregler

Treten im Lageregler Fehler auf, wird Uber die zusatzlichen Parameter der Bezug zum NC-Programm
hergestellt.

Diese Fehlermeldungen enthalten folgende zusatzliche Diagnosedaten:

Datenformat Element enthalt

UNS16 log_pfad_nr logische Pfadnummer
PROG_NAME prog_name Programmname
FILE_NAME file_name Dateiname

UNS32 satz_nr NC-Satznummer

Verwendungsbeispiel:

» Schleppabstandsfehler
* Fehlendes Messsignal
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Einfihrung

1.3.2 Zusitzliche Diagnosewerte, Ubersicht liber die méglichen
»,Bedeutungen*

Jeder zusétzliche Wert einer Fehlermeldung enthalt eine Kennung, die die Bedeutung dieses Wertes

beschreibt:

Kennung |Beschreibung Beispiel

1 Grenzwert Uberwachungsgrenze fiir Schleppabstand

2 Aktueller Wert Aktueller Schleppabstand

3 Fehlerhafter Wert Unbekannte Betriebsart

4 Erwarteter Wert Notwendiger Bremsweg bei aktueller Geschwindigkeit

5 Korrigierter Wert Aufgrund einer fehlerhaften Parametrierung wird bei
Steuerungshochlauf ein Parameter korrigiert

6 Logische Achshummer Achsspezifische Fehlermeldung

7 Antriebstyp Antriebstypspezifische Fehlermeldung (SERCOS, +-10V)

8 Logische Bedienelementnummer |Setzen eines unbekannten Bedienelementes

9 Zustand Unbekannter interner Zustand, Wechsel in eine unbekannte
Betriebsart

10 Transition Unbekannte Transition angegeben

1 Senderkennung Fehler in der internen Kommunikation

12 Klasse Zu viele Variable einer bestimmten Klasse sollen angelegt
werden

13 Instanz Unbekannte Getriebenummer

14 Identnummer Unbekannte SERCOS-Identnummer

15 Status Wird momentan nicht verwendet

16 Ringnummer Wird momentan nicht verwendet

17 NC-Satznummer 10 fur N10

18 Unterer Grenzwert Negativer Softwareendschalter Uberfahren

19 Oberer Grenzwert Positiver Softwareendschalter Uberfahren

20 Startwert Ausgangsposition der Z-Koordinate bei Helikalinterpolation

21 Zielwert Zielposition der Z-Koordinate bei Helikalinterpolation

TF5200 | TwinCAT 3 CNC
Diagnosehandbuch

Version: 1.241 17



Einfiihrung BECKHOFF
1.3.3 Dimensions-Kennungen
Zur vereinfachten Darstellung der Diagnosewerte wurden folgende Kennungen eingeflhrt:
Kennung Beschreibung Beispiel
0 Dimensionslos Index, interne Rechengrofie
FUr den bereitgestellten Wert steht keine
Dimension zur Verfiigung.
1 Position in 0,1 ym bzw. 0,0001 ° Uberfahren eines Softwareendschalters
2 Geschwindigkeit Programmierung einer negativen Drehzahl
inum /s bzw. 0,001 °/s
3 Beschleunigung Beschleunigung Uberschreitet maximal zulassige
in mm /s*2 bzw. °/ s*2 Achsbeschleunigung
4 Ruck in mm / s*3 bzw. ° / s*3 Uberschreitung des maximal zuléssigen Achsrucks.
5 Zeit in ps Unzulassige Belegung der Zykluszeit oder
Rampenzeit
6 Prozentwert Angabe einer negativen prozentualen
als prozentualer Faktor in 0,1 % Beschleunigungsgewichtung
7 Adresse Unzulassige Adresse, Zugriff auf Adresse
8 Inkremente Unzulassige Rasterung der Korrekturwertintervalle
Bei dem Wert handelt es sich um eine bei der SSFK
Position in der Dimension Inkremente.
9 Umdrehungsvorschub in 0,1 um /U Zu Kkleiner programmierter Umdrehungsvorschub
10 Schnittgeschwindigkeit in um /s Zu kleine programmierte Schnittgeschwindigkeit
1 Wegauflésung in Inkremente / 0,1 um Aktuelle Wegauflésung einer Achse
12 Inkremente pro Umdrehung FUr Vorsteuerung bei Profibusantrieben, falls kein
Bei dem Wert handelt es sich um die Wert angegeben
Anzahl der Inkremente, die der Geber pro
Umdrehung liefert.
13 Byte Anlegen des Speichers fir Vorwarts- bzw.
Bei dem Wert handelt es sich um die Ruckwartsfahrt
Anzahl der Bytes, die flir bestimmte
Funktionalitaten mindestens bendtigt
werden.
14 Proportionalverstarkung Kv-Faktor im Lageregelkreis
15 Frequenz in Hz Filtergrenzfrequenz ist Null
16 Motorlast in kg bzw. kg*m”2 Angabe einer ungueltigen Motorlast

Zur Darstellung der Fehlermeldung auf dem Display kénnen die angegebenen Einheiten verwendet werden.

18 Version: 1.241 TF5200 | TwinCAT 3 CNC

Diagnosehandbuch



BEGKHOFF Einfihrung

1.4 Darstellung einer Fehlermeldung

Eine geeignete Darstellung der mit einer Fehlermeldung mitgelieferten Informationen unterstitzt den
Bediener beim Erkennen der Fehlerursache.

1.4.1 Fehlermeldung aus der NC-Programm-Decodierung

Im folgenden Beispiel wird die Fehlerinformation einfach aufbereitet, gezeigt wird eine Fehlermeldung, bei
der eine unbekannte G-Funktion programmiert wird.

Version: V253 02R.001 Modul: DIN FKT1.C (Date/Time) : 0/144836

Fehler-ID : 20131 BE-Typ: 9 Kanal-ID: 1

Mehrfach-ID: 0 Line : 8605 Kommu-ID: 32

Behebungsklasse: 2 Reaktionsklasse: 2

———————————————————————— RUMPILEEYR8 I —ocmcocooscooooosoooooosmmomomss

NC-File : log. Pfadnr. 9 -> timerl.nc

NC-Programm: Timerl

Satznummer : 30 Fileoffset: 72 Satzoffset: 29

—————————————————————————— NC_Satz ———-—-—-=———————————————————————————
> 2

NO30 G91 X10 Y200 F100 G1234 Gl
—————————————————— Ausgabe der Werte 1->5 --——--—--—----———-—————————————
Wert 1: aktueller Wert ist 1234 [-]

Neben der Darstellung interner Steuerungsinformationen sind folgende Elemente fir die Diagnose wichtig:
» Eindeutige Fehler-ID, in diesem Fall 20131
» Behebungsklasse und Reaktionsklasse
* Name des NC-Programmes
« Satznummer im NC-Programm
» gdf. Fileoffset und Satzoffset

Durch eine geeignete Auswertung und Darstellung von Fileoffset und Satzoffset kann die fehlerhafte Stelle
eindeutig markiert werden.

TF5200 | TwinCAT 3 CNC Version: 1.241 19
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1.4.2 Fehlermeldung aus dem Look-Ahead

Im folgenden Beispiel ist eine Fehlermeldung gezeigt, die bei der Programmierung einer Position auferhalb
des zulassigen Verfahrbereichs erzeugt wird.

Version: V253 02R.001 Modul: BAVO FIN.C (Date/Time) : 0/253852

Fehler-ID : 120002 BF-Typ: 5 Kanal-ID: 1
Mehrfach-ID: 0 Line : 2239 Kommu-ID: 50
Behebungsklasse: 5 Reaktionsklasse: 2

———————————————————————— REMPIELOE 1L socm—msmsosososooooomomosomomoms
NC-File : log. Pfadnr. 9 -> t err.nc

NC-Programm: Test

Satznummer : 20 Fileoffset: 42 Satzoffset: 0
—————————————————————————— NC Satz ————————m oo

—————————————————— Ausgabe der Werte 1->5 --————--—-——-————————————————
Wert 1: aktueller Wert ist 23450000.000000 [0.1*¥10"-3 mm bzw. °]
Wert 2: Grenzwert ist 15000000.000000 [0.1*10"-3 mm bzw. °]

Wert 3: logische Achsnummer ist 1

Neben der Darstellung interner Steuerungsinformationen sind folgende Elemente fir die Diagnose wichtig:
» Eindeutige Fehler-ID, in diesem Fall 120002
» Behebungsklasse und Reaktionsklasse
* Name des NC-Programmes
» sowie Satznummer im NC-Programm
Aus den Werten kann entnommen werden, dass das Problem in der Achse mit der logischen

Achsnummer 1, der Grenzwert (der Endschalter) auf der Position 1.500 mm liegt und die Zielposition
2.345 mm betragt.
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2 Ubersicht iiber die Fehlermeldungen der CNC

2.1 Allgemeine Fehler, Hochlauffehler (ID-Bereich
1000-12999)

211 ID-Bereich 1000-1249

ID 1030

Index liegt auBerhalb des zuldssigen Bereiches.

Beschreibung In der Hochlaufliste ist der angegebene Achsindex oder Kanalindex gréfer als
zuldssig. Die maximal zulassige Anzahl an Kanalen und Achsen kann der
Systemparameterdokumentation [SYSP] enthommen werden.

Beispiel (Auszug aus Hochlaufliste):

sda_mds[123] .\.\listen\sda_mds.lis
achs_mds[230] .\.\listen\achsmd.lis
Korrekt:
sda_mds[11] .\.\listen\sda_mds.lis
achs_mds[63] .\.\listen\achsmds.lis
Reaktion Klasse |3 |Die betroffene Parameterliste wird nicht ausgewertet
Abhilfe Klasse |7 |Hochlaufliste korrigieren
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]

Fehlerhafter Achs- oder Kanalindex

%2: |Grenzwert [-]

Fehlertyp

ID 1031 /1032

Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstdndigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |3
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 1033

Unbekannter Zustand in der Dienstfunktion ascii_wr_regie().

Beschreibung

Reaktion Klasse |[3
Abhilfe Klasse |7
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Fehlertyp 5, Fehlermeldung beim Zugriff auf Dateien.
ID 1034
Unbekannte Dimensionskennung.
Beschreibung
Reaktion Klasse |-
Abhilfe Klasse |-
Fehlertyp -
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2.1.2 ID-Bereich 1500-1749

ID 1527 - 1598
Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |6
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 1599

Nicht geniigend Satzfahrweg fiir positionsgefiihrten Stop.

Beschreibung Bei der Funktion Kantensto3en wird nach Aktivierung des Messsignals Uber den
voreilenden Messtasters der in der Kanalparameterliste definierte Restweg
P-CHAN-00030 abgebaut. Der zu diesem Zeitpunkt noch zur Verfigung stehende
Satzfahrweg muss grofier als P-CHAN-00030 sein. Abhangig von der Einstellung
von P-CHAN-00029 ist der Restweg Uber einen oder mehrere Satze abzubauen. Der
Bremsweg nach Aktivierung des Messtasters hangt von den dynamischen
KenngréRen in den Achsmaschinendaten ab!

Weitere Informationen siehe PROG// Kapitel KantenstolRen.
Reaktion Klasse |6 |Programmabbruch.

Abhilfe Klasse |7 |Prifen ob im NC Programm ausreichenden Satzfahrweg nach
Aktivierung des Messtasters zur Verfligung steht. Satzfahrweg erhéhen
oder wenn mdglich den Wert des Kanalparameter P-CHAN-00030
reduzieren.

Parameter %1: |Erwarteter Wert [0.1 uym bzw. 0.0001°]
Aktueller Bremsweg.

%2: |Aktueller Wert [0.1 ym bzw. 0.0001°]
Aktueller Restweg im Satz.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 1600 - 1623
Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |6
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 1624
Unzuladssiger Vorschub.
Beschreibung
Reaktion Klasse |4
Abhilfe Klasse |6
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 1625
Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstdndigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |6
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 1626

Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustadnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 1700

Programmierte Geschwindigkeit ist 0.

Beschreibung Die programmierte Geschwindigkeit bei der Beauftragung einer Einzelachse Uber die
PLC ist 0. Dies ist nicht zulassig.
Reaktion Klasse |0 |Bewegungsstopp der Achsen.
Abhilfe Klasse |0 |Korrektur der programmierten Geschwindigkeit im beauftragten
Funktionsblock.
Parameter %1:
Logische Achsnummer der betroffenen Einzelachse P-AXIS-00016
%2:
Satz-Nr.
%3:
Funktionsblock ID von PLCopen Part 1
Fehlertyp -
ID 1701

Einzelachse ist beauftragt aber im Achs-MDS nicht konfiguriert.
Beschreibung Die beauftragte Achse ist nicht als Einzelachse konfiguriert.

Zur Verwendung der Achse als Einzelachse muss der Parameter P-AXIS-00457
gesetzt sein.

Reaktion Klasse |0 |Bewegungsstopp der Achsen.
Abhilfe Klasse |0 |Priifen undaktivieren des Achsparameters P-AXIS-00457
Parameter %1:
Logische Achsnummer der betroffenen Einzelachse P-AXIS-00016
%2:
Satz-Nr.
%3:
Funktionsblock ID von PLCopen Part 1
Fehlertyp -
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ID 1702
Begrenzung des Fahrwegs der Einzelachse auf den positiven SWE.
Beschreibung Der beauftragte Fahrweg der Einzelachse ist grofRer als der positive
Softwareendschalter P-AXIS-00178 der Achse.
Der Fahrweg wird auf den Wert des positiven Softwareendschalters begrenzt.
Reaktion Klasse |0 |Bewegungsstopp der Achsen.
Abhilfe Klasse |0 |Korrektur des beauftragten Fahrwegs oder Modifikation des
Softwareendschalters P-AXIS-00178.
Parameter %1:
Logische Achsnummer der betroffenen Einzelachse P-AXIS-00016
%2:
Bendtigter Bremsweg
%3:
Aktuelle Position der Einzelachse
%4:
Wert des positiven Softwarenschalters P-AXIS-00178
Fehlertyp -
ID 1703
Begrenzung des Fahrwegs der Einzelachse auf den negativen SWE.
Beschreibung Der beauftragte Fahrweg der Einzelachse ist kleiner als der negative
Softwareendschalter P-AXIS-00177 der Achse.
Der Fahrweg wird auf den Wert des negativen Softwareendschalters begrenzt.
Reaktion Klasse |0 |Bewegungsstopp der Achsen.
Abhilfe Klasse |0 |Korrektur des beauftragten Fahrwegs oder Modifikation des
Softwareendschalters P-AXIS-00177.
Parameter %1:
Logische Achsnummer der betroffenen Einzelachse P-AXIS-00016
%2:
Bendotigter Bremsweg
%3:
Aktuelle Position der Einzelachse
%4
Wert des negative Softwarenschalters P-AXIS-00177
Fehlertyp -
ID 1704

Kein Buffer fuer Auftrag an Einzelachse vorhanden.

Beschreibung

Das Absetzen eines Auftrags fur eine Einzelachse ist nicht méglich, da hierfur kein
Pufferplatz vorhanden ist. Mogliche Ursache ist, dass zuvor viele Auftrage abgesetzt
worden sind, die noch nicht abgearbeitet sind.

Reaktion

Klasse

0

Bewegungsstopp der Achsen.

Abhilfe

Klasse

0

Reduzieren der Anzahl der Auftrage fiir Einzelachsen.

TF5200 | TwinCAT 3 CNC
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Parameter %1:
Logische Achsnummer der betroffenen Einzelachse P-AXIS-00016
%2:
Satz-Nr.
%3:
Funktionsblock ID von PLCopen Part 1
Fehlertyp -
ID 1705

Kein Buffer fuer Job-Quittierung von Einzelachse vorhanden.

Beschreibung Es ist kein Pufferplatz fir die Quittierung des Auftrags einer Einzelachse vorhanden.

Es handelt sich hierbei um einen Systemfehler der CNC, den der Anwend
selbst erzeugen bzw. beseitigen kann.

er nicht

Reaktion Klasse |0 |Bewegungsstopp der Achsen.
Abhilfe Klasse |0 |Interner Fehler der CNC -- Systemfehler
Parameter %1:
Logische Achsnummer der betroffenen Einzelachse P-AXIS-00016
%2:
Satz-Nr.
%3:
Funktionsblock ID von PLCopen Part 1
Fehlertyp -
ID 1706

Buffer fuer Kommando an Einzelachse konnte nicht freigegeben werden.

Beschreibung Der Pufferplatz fur den Auftrag an eine Einzelachse konnte nicht freigegeben

werden.

selbst erzeugen bzw. beseitigen kann.

Es handelt sich hierbei um einen Systemfehler der CNC, den der Anwender nicht

Reaktion Klasse |0 |Bewegungsstopp der Achsen.
Abhilfe Klasse |0 |Interner Fehler der CNC -- Systemfehler
Parameter %1:
Logische Achsnummer der betroffenen Einzelachse P-AXIS-00016
%2:
Satz-Nr.
%3:
Funktionsblock ID von PLCopen Part 1
Fehlertyp -
ID 1708

Schreiben in Job-Quittierungs-FIFO nicht moeglich.

Beschreibung Das Schreiben einer Job-Quittierung ist nicht méglich.

entsprechenden FIFO nicht abgeholt hat.

Mogliche Ursache ist, dass die PLC die bereits vorhandenen Quittierungen im
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Reaktion Klasse |0 |Bewegungsstopp der Achsen.
Abhilfe Klasse |0 |Prifen des Ablaufs in der PLC. Auslesen des Quittierungs-FIFOs
Parameter %1:
Logische Achsnummer der betroffenen Einzelachse P-AXIS-00016
%2:
Job-Nr.
%3:
Funktionsblock ID von PLCopen Part 1
Fehlertyp -
ID 1709
Einzelachseinterpolation fiir aktive Transformationsachse nicht moglich.
Beschreibung
Reaktion Klasse |0
Abhilfe Klasse |0
Fehlertyp -
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213 ID-Bereich 2000-2249

ID 2023

Angegebene Zeichenkette ist zu lang.

Beschreibung Eine angegebene Zeichenkette ist zu lang. Das kann z.B. fir den Wert eines
Zeichenkettenparameters in einer Listendatei zutreffen.

Beispiel in einer Kanalliste (sda_mds):

# Bezeichner von Achsgruppen sind auf 16 Zeichen beschraenkt.
# Daher verursacht die folgende Zeile den Fehler 2023.

gruppe [0] .bezeichnung AXIS GROUP 123456789

Reaktion Klasse |3 |Im Hochlauf: Hochlauf wird fortgesetzt.
Andernfalls: Verhalten ist situationsabhangig.
Abhilfe Klasse |7 |Verursachende Zeichenkette verkirzen.
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.
ID 2024

Angegebener Dateiname ist leer.

Beschreibung
Reaktion Klasse |-
Abhilfe Klasse |-
Fehlertyp -
ID 2030
Interner Fehler des XML-Parsers.
Beschreibung Der XML-Parser hat einen internen Fehler gemeldet.
Reaktion Klasse |3 |Interpretation des XML-Files wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |7 |Steuerung neu starten.
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.
ID 2031
Nicht genuegend Speicher zur Verfuegung.
Beschreibung Es steht nicht gentigend Speicher zum Interpretieren des XML-Files zur Verfligung.
Reaktion Klasse |3 |Interpretation des XML-Files wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |7 |Neustart der Steuerung.
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.
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ID 2032

Dokument-Start- oder Dokument-Ende-Tag fehlt oder ist fehlerhaft.

Beschreibung

Dokument-Start- oder Dokument-Ende-Tag fehlt oder ist fehlerhaft.

Reaktion Klasse |3 |Interpretation des XML-Files wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |7 |[XML-File prufen und Start-/Ende-Tag korrigieren.
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2033

Unbekannte oder fehlerhafte Zeichenkodierung.

Beschreibung

Das XML-File enthalt unbekannte oder fehlerhaft codierte Zeichen, die nicht
interpretiert werden kénnen.

Reaktion Klasse |3 |Interpretation des XML-Files wird abgebrochen.

Abhilfe Klasse |7 |[XML-File auf unbekannt oder fehlerhaft codierte Zeichen kontrollieren
und korrigieren.

Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2034

Unbekanntes oder fehlerhaftes Attribut oder Attribut mehrfach definiert.

Beschreibung

Unbekanntes oder fehlerhaftes Attribut oder Attribut mehrfach definiert.

Reaktion Klasse |3 |Interpretation des XML-Files wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |7 |Attribute prifen und korrigieren.
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2035

Fehler in Kommentar.

Beschreibung

Das XML-File enthalt einen fehlerhaften Kommentar.

Reaktion Klasse |3 |Interpretation des XML-Files wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |7 |Fehlerhaften Kommentar prufen und korrigieren.
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2036

XML-Schluesselwort als Element oder Attribut verwendet.

Beschreibung

XML-Schluesselworte duerfen nicht als Element oder Attribut verwendet werden.

Reaktion Klasse |3 |Interpretation des XML-Files wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |7 |Fehlerhaftes Element oder Attribut korrigieren.
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2037

‘Start- und Ende-Tag stimmen nicht ueberein.
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Beschreibung

Start- und Ende-Tag miussen denselben Namen haben.

Reaktion Klasse |3 |Interpretation des XML-Files wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |7 |Start-/Ende-Tag prifen und korrigieren.
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2038

XML-Dokument ist nicht wohlgeformt.

Beschreibung

XML-Dokument ist nicht wohlgeformt.

Reaktion Klasse |3 |Interpretation des XML-Files wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |7 |XML-File prifen und korrigieren.
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2039

Allgemeiner Fehler im XML-Dokument.

Beschreibung

Allgemeiner Fehler im XML-Dokument

Reaktion Klasse |3 |Interpretation des XML-Files wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |7 |XML-File prifen und korrgieren.
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2040

Fehler beim Parameterzugriff, Parameter nicht gefunden.

Beschreibung

Der an

gegebene Parameter konnte nicht gefunden werden.

Reaktion Klasse |2 |Lesen/Schreiben des Parameters wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |6 |Parameter-ID prifen und korrigieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Fehlerhafte Parameter-ID.
%2: |Aktueller Wert [-]
Parameterdomain
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2041

Fehler beim Parameterzugriff, unbekannte Dimension.

Beschreibung

Die zum Parameter angegebene Dimension ist fehlerhaft.

Reaktion Klasse |5 |Lesen/Schreiben des Parameters wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |6 |Dimension prifen und korrigieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

Fehlerhafte Dimension des Parameters

%2: |Aktueller Wert [-]

ID des Parameters
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.
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ID 2042
Fehler beim Lesen des Parameterwertes.
Beschreibung Der Wert zur angegebenen Parameter-ID kann nicht gelesen werden.
Reaktion Klasse |5 |Lesen des Parameterwertes wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |6 |Prifen des Parameters und des Parameterwertes
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
ID des Parameters
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.
ID 2043
Fehler beim Schreiben eines Parameterwertes.
Beschreibung Der Wert zur angegebenen Parameter-ID kann nicht geschrieben werden.
Reaktion Klasse |5 |Schreiben des Parameterwertes wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |6 |Prifen des Parameters und des Parameterwertes
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
ID des Parameters
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.
ID 2044

Referenzierter Parameter ist obsolet.
Beschreibung Der angegebene Parameter ist veraltet.

Reaktion Klasse |5 |Lesen/Schreiben des Parameters wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |3 |Auf neuere Parameter-ID mit Hilfe der Dokumentation prtfen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

Veraltete ID des Parameter

%2: |Aktueller Wert [-]

Parameter-Domain

Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2045
Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstdndigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |6
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 2046

Zielstring ist zu gross.
Beschreibung Angegebener String ist zu grol fiir den Zielstring.

Reaktion Klasse |1 |Lesen/Schreiben des Parameters wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |1 |Lange des Strings korrigieren.
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Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
ID des Parameters
%2: |Oberer Grenzwert [-]
Maximal zulassige Lange des Strings
%3: |Fehlerhafter Wert [-]
Aktuelle Lange des Strings
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2047

Systemfehler [»_12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustédnde angezeigt, die Aufschluss Uber die

Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen

Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion

Klasse |6

Abhilfe

Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.

ID 2048

Parameterreferenz ist bereits gesetzt.

Beschreibung

Es kann keine neue Parameterreferenz eingetragen werden, da diese bereits
existiert.

Reaktion Klasse |- |Parameterreferenz wird nicht angelegt.
Abhilfe Klasse |- |Parameterreferenz korrigieren.
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2049

Parametereinheiten passen nicht zusammen.

Beschreibung

Die Einheit des Parameters passt nicht zur Einheit der Parameterreferenz.

Reaktion Klasse |- |Lesen/Schreiben des Parameters wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |- |Parametereinheit priifen und korrigieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Fehlerhafter oder falscher Parameter
%2: |Fehlerhafter Wert [-]
Fehlerhafte Einheit des Parameters
%3: |Aktueller Wert [-]
ID der Parameterreferenz
%4: |Erwarteter Wert [-]
Erwartete Einheit des Parameters
%5: |Aktueller Wert [-]
Parameter-Domain
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2050

Tabelle der Parameterreferenzen ist nicht initialisiert.
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Beschreibung Die Tabelle fur die Parameterreferenzen wurde nicht initialisiert. Die
Konfigurationsdateien werden wie gewohnt eingelesen, aber es kdnnen keine
Parameterreferenzen verwendet werden. Dies kann weitere Fehlermeldungen zur

Folge haben.
Reaktion Klasse |- |Es kdonnen keine Parameterreferenzen angelegt werden.
Abhilfe Klasse |- |Neustart der Steuerung.
Fehlertyp -
ID 2051

Referenz verweist auf sich selbst.
Beschreibung Die angegebene Referenz verweist auf sich selbst.

Reaktion Klasse |- |Lesen/Schreiben des Parameters wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |- |Parameterreferenz korrigieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

Aktuelle Parameter-ID.

%2: |Aktueller Wert [-]

Betroffener Parameterbereich

Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2052

Nicht aufloesbare Referenzen gefunden.
Beschreibung Referenz kann nicht aufgeldst werden, mdglicherweise ist die Referenz nicht

vorhanden.
Reaktion Klasse |- |Lesen/Schreiben des Parameters wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |- |Prifen der Parameterreferenz.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

Fehlerhafte Parameterreferenz.

%2: |Aktueller Wert [-]

Betroffener Parameterbereich

Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2053

Tabelle der Parameterreferenzen hat keine weiteren freien Elemente mehr.
Beschreibung Es kénnen keine weiteren Parameterreferenzen mehr angelegt werden.

Reaktion Klasse |- |Parameterreferenz wird nicht angelegt.
Abhilfe Klasse |-
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]

Anzahl Referenzen
%2: |Grenzwert [-]
Maximale Anzahl Referenzen.

Fehlertyp -
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ID 2054

Ungueltige Tokennummer.

Beschreibung

Die Tokennummer konnte nicht in der Tokentabelle gefunden werden.

Reaktion Klasse |3 |Lesen/Schreiben des Parameters wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |7 |Neustart der Steuerung.
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
%3: |Aktueller Wert [-]
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2055

Systemfehler [»_12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstdndigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |3 |Lesen/Schreiben des Parameters wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 2056
Der Parameter hat bereits einen giiltigen Wert.
Beschreibung Dem Parameter wurde bereits ein Wert zugewiesen. Weitere Zuweisungen
Uberschreiben die bisherigen Werte.
Reaktion Klasse |1 |Keine Fehlerreaktion
Abhilfe Klasse |1 |Parameter tUberprufen und korrigieren.
Parameter %1: |Parametername [-]
Name des Parameters
%2: |Parameternamel-]
ID des Parameters.
%3: |Aktueller Wert [-]
Aktueller Wert des Parameters.
%4: |Endwert [-]
Zielwert des Parameters.
%5: |Parameter Doméane [-]
Parameter-Domane.
Fehlertyp -
ID 2057

Tabelle der Parameterreferenzen ist nicht initialisiert.

Beschreibung

Die Tabelle fur die Parameterreferenzen wurde nicht initialisiert. Die
Konfigurationsdateien werden wie gewohnt eingelesen, aber es kdnnen keine
Parameterreferenzen verwendet werden. Dies kann weitere Fehlermeldungen zur

Folge haben.
Reaktion Klasse |- |Es kdnnen keine Parameterreferenzen angelegt werden.
Abhilfe Klasse |- |Neustart der Steuerung.
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Fehlertyp -

ID 2058

Tabelle der Parameterinformationen hat keine weiteren freien Elemente mehr.

Beschreibung Es konnen keine weiteren Parameterreferenzen mehr angelegt werden.

Reaktion Klasse |- |Parameterreferenz wird nicht angelegt.
Abhilfe Klasse |-
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]

Anzahl Referenzen

%2: |Grenzwert [-]

Maximale Anzahl Referenzen.

Fehlertyp -

ID 2059

Fehler waehrend der Entschluesselung vom Parameter

Beschreibung

Reaktion Klasse |3

Abhilfe Klasse |7

Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.
ID 2062

Die Parameterreferenz hat den falschen Datentyp.

Beschreibung Bei Verwenden von Parameterreferenzen muss der Datentyp des Parameters und
des Referenzparameters identisch sein.

Reaktion Klasse |3 |Abbruch des Auftrags. Es erfolgt keine Verwendung des
Referenzparameters.

Abhilfe Klasse |7 |Prifen und Modifizieren der verwendeten Parameter

Parameter %1: |Erwarteter Wert [-]

Datentyp des Referenzparameters

%2: |Fehlerhafter Wert [-]

Datentyp des Parameters

Fehlertyp -6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2063

Die Parameterreferenz hat keinen zugewiesenen Wert.

Beschreibung Der Parameter, auf den referenziert werden soll, hat keinen zugewiesenen Wert.
Fir eine glltige Referenz muss diese mit einem gultigen Wert belegt werden.

Reaktion Klasse |3 |Abbruch des Auftrags. Es wird keine Referenz angelegt.
Abhilfe Klasse |7 |Prifen und Modifizieren des Parameters, auf den referenziert werden
soll.
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Parameter %1: |Parametername [-]
Name des Parameters, der die Referenz enthalt.
%2: |Aktueller Wert [-]
ID des Parameters, der die Referenz enthalt.
%3: |Parameter Domane [-]
Parameter-Doméane
Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2065

Die angegebene Parameterreferenz existiert nicht.

Beschreibung

Der Parameter, auf den referenziert werden soll, existiert nicht.

Reaktion Klasse |3 |Abbruch des Auftrags.
Es wird keine Referenz angelegt.

Abhilfe Klasse |7 |Prifen und Modifizieren des zu referenzierenden Parameters.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

Fehlerhafte Parameterreferenz

%2: |Parameter Domane [-]

Parameter-Doméane

Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.

ID 2100

Die angegeben Diagnosedatei konnte nicht zum Schreiben geo6ffnet werden.

Beschreibung

Die mit dem NC-Befehl #DIAGNOSIS [PATH=...] angegebenen Datei kann nicht
zum Schreiben gedffnet werden.

Mégliche Ursachen:
» Angegebener Dateipfad ist fehlerhaft
 Datei ist schreibgeschutzt

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |7 |Prifen und Modifizieren des Dateipfads und der Schreibrechte der
angegebenen Datei

Fehlertyp 6, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Daten in die Steuerung.
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214 ID-Bereich 3000-3249

ID 3200 - 3209

Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |3
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 3210

Die angeforderte Achse / Getriebe / Schnittstelle ist im System nicht vorhanden.

Beschreibung Die Meldung tritt:

* beim Hochlauf der Steuerung auf, wenn in der Kanalparameterliste (SDA-
Parameter) bei der Zuordnung von Achsen zu einer Achsgruppe im Parameter P-
CHAN-00035 eine logische Achsnummer angegeben wurde, die in den
Achsparameterlisten fir den Parameter P-AXIS-00016 nicht verwendet wurde.

» wahrend der NC-Programmabarbeitung auf, wenn in einem Achstauschbefehl
(siehe PROG // Kapitel: Anfordern von Achsen z.B. #CALL AX) eine logische
Achsnummer verwendet wird, die in keiner der Achslisten fir den Parameter P-
AXIS-00016 verwendet wurde.

* beim Getriebeschalten auf, wenn die programmierte oder durch die
Drehzahlstufentabelle festgelegte Getriebestufe nicht in den Achsdaten der
jeweiligen Achse gefunden wurde (P-AXIS-00135).

Reaktion Klasse |3 |Beim Hochlauf: Dem NC-Kanal in dem die falsche Parametrierung
aufgetreten ist, werden keine Achsen zugeordnet.

NC-Programmbearbeitung: Abbruch des Programms.

Abhilfe Klasse |6 |Verwendung einer logischen Achsnummer, die bei der
Achsparametrierung verwendet wurde.
Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

Logische Achsnummer die im Parameter P-CHAN-00035 angegeben wurde
oder im Achstauschbefehl verwendet wurde, aber nicht bei der
Achsparametrierung verwendet wurde.

Fehlertyp

ID 3213 - 3215

Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustadnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |2
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
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ID 3316

Empfangene Achsreferenz wurde nicht angefordert.

Beschreibung

Reaktion Klasse |2

Abhilfe Klasse |8

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

Fehlertyp 3, Fehlermeldung aus der Kommunikation.
ID 3314

Es liegen keine offenen Anforderungen von Achsreferenzen vor.

Beschreibung

Reaktion Klasse |2

Abhilfe Klasse |8

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

Fehlertyp 3, Fehlermeldung aus der Kommunikation.
ID 3315

Der letzte Auftrag war keine Anforderung einer Achsreferenz.

Beschreibung

Reaktion Klasse |2

Abhilfe Klasse |8

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

Fehlertyp 3, Fehlermeldung aus der Kommunikation.

21.5 ID-Bereich 3250-3499

ID 3300 - 3316

Systemfehler [»_12]

Meldung an den Steuerungslieferanten.

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstdndigen

Reaktion Klasse |2
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
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2.1.6 ID-Bereich 4000-4500

ID 4000 — 4118
Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |2
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 4119
Der Werkzeugradius oder die maximale Zustellung in XY ist kleiner oder gleich Null
Beschreibung Der Werkzeugradius oder die maximale Zustellung in XY wurden mit einem Wert kleiner
oder gleich Null Gbergeben.
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Auswahl eines Werkzeugs mit grolerem Radius oder Erhéhung der
maximalen Zustellung in XY.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 4120

Der Speicher fiir die Konturberechnung ist nicht ausreichend.

Beschreibung Der verfigbare Konturspeicher ist fir das Hinzufligen von Konturelementen
beziehungsweise fiir die Berechnung des Konturpfads nicht ausreichend.

Die zusatzliche Reservierung von Speicherbereich erfolgt iber P-CHAN-00467.
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |Prifen, Modifizieren oder Setzen von P-CHAN-00467, vergroRern des
Speicherplatzes.

Tritt der Fehler wahrend dem Aufruf eines Konturfraszyklus auf, kann der
notwendige Speicher durch Erhéhung des Werkzeugradius oder
Erhéhung der maximalen Zustellung in XY reduziert werden.

Parameter %1: |ldentifier [-]

Beschreibung Wert 2

%2: |Aktueller Wert [-]

Aktuell verbrauchter Speicher.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 4121

Der Werkzeugradius zur Entfernung des Restmaterials ist fehlerhaft definiert.

Beschreibung Der Werkzeugradius im vorangegangenen Referenzzyklus ist zu gro3. Mit diesem konnte
kein Abtrag berechnet werden.

Reaktion Klasse ‘2 ‘Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
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Abhilfe

Klasse

Lésungsmdglichkeiten:

* Verwendung eines Werkzeugs mit geringerem Werkzeugradius im
Referenzzyklus.

* Verwendung des entsprechenden Konturfraszyklus ohne
Restmaterialentfernung, um die Kontur komplett neu auszufrasen

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 4122

Es wurden keine Konturen zur Bearbeitung ausgewahit.

Beschreibung

Es wurde keine Kontur aktiviert. Eine Bearbeitung ist somit nicht moglich.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |Aktivieren einer Kontur vor der Bearbeitung mit dem Befehl #CONTOUR
LOAD.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 4123
Es wurde ein Vollkreis als Konturelement definiert.
Beschreibung Wahrend der Konturdefinition wurde ein Vollkreis oder ein zu kurzes Kreiselement
definiert.
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Prifen und Modifizieren der Konturdefinition:
+ Aufteilen des Vollkreises in der Konturdefinition in mehrere
Kreiselemente, falls ein Vollkreis definiert wurde.
» Erhdhung der Elementlange, falls ein zu kurzes Kreiselement definiert
wurde.
Parameter %1: |ldentifikationsnummer [-]
Fileoffset der Definition des Kreiselements.
%2: |Satznummer [-]
Satznummer der Definition des Kreiselements.
%3: |Aktueller Wert [0.1 um bzw. 0.0001°]
Lange des Kreiselements.
%4: |Unterer Grenzwert [0.1 um bzw. 0.0001°]
Minimale erlaubte Lange eines Kreiselements.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 4124

Die Ldnge des definierten Konturelements ist zu kurz.

Beschreibung

Wahrend der Konturdefinition wurde ein Konturelement definiert, welches die
minimal erlaubte Lange unterschreitet.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Prifen und Modifizieren der Kontur, Erhéhung der Lange des
betroffenen Konturelements
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Parameter %1: |ldentifikationsnummer [-]
Fileoffset der Definition des Kreiselements.
%2: |Satznummer [-]
Satznummer der Definition des Kreiselements.
%3: |Aktueller Wert [0.1 um bzw. 0.0001°]
Lange des Konturelements.
%4: |Unterer Grenzwert [0.1 pm bzw. 0.0001°]
Minimale erlaubte Lange eines Konturelements.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 4125

Die Gesamtlange der definierten Kontur ist zu kurz.

Beschreibung

Wahrend der Konturdefinition wurde eine Kontur definiert, welche die minimal
erlaubte Lange unterschreitet.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Prifen und Modifizieren der Kontur, Erhéhung der Konturlange.
Parameter %1: |ldentifikationsnummer [-]
Identifikationsnummer der Kontur.
%2: |Aktueller Wert [0.1 ym bzw. 0.0001°]
Lange der Kontur.
%3: |Unterer Grenzwert [0.1 um bzw. 0.0001°]

Minimale erlaubte Lange einer Kontur.

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 4126

Die Gesamtldnge der definierten Kontur ist zu lang.

Beschreibung

Wahrend der Konturdefinition wurde eine Kontur definiert, welche die maximal
erlaubte Lange Uberschreitet.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Prifen und Modifizieren der Kontur, Verringerung der Konturlange.
Parameter %1: |ldentifikationsnummer [-]
Identifikationsnummer der Kontur.
%2: |Aktueller Wert [0.1 um bzw. 0.0001°]
Lange der Kontur.
%3: |Oberer Grenzwert [0.1 ym bzw. 0.0001°]

Maximal erlaubte Lange einer Kontur.

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 4127

Die definierte Insel ist ungiiltig.

Beschreibung

Fur die Bearbeitung wurde eine Inselkontur Ubergeben, welche sich nicht innerhalb
der auBeren Randkontur befindet oder sich mit einer anderen Inselkontur Gberlappt.

Reaktion

Klasse

2

Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse

3

Prufen und Modifizieren der Gbergebenen Inselkontur.
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Parameter %1: |ldentifier [-]
Beschreibung Wert 2
%2: |ldentifikationsnummer [-]
Identifikationsnummer der fehlerhaften Inselkontur.
%3: |ldentifier [-]
Beschreibung Wert 3
%4: |ldentifikationsnummer [-]
Identifikationsnummer der Uberlappenden Inselkontur (Falls eine Uberlappung
vorliegt).
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 4128

Beim Zapfenfrasen darf die Insel die Rohteilkontur nicht iiberlappen

Beschreibung

Fir das Zapfenfrasen wurde eine Inselkontur Gbergeben, welche mit der
Rohteilkontur Gberlappt. Dies ist beim Zapfenfrasen nicht moglich.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Prifen und Modifizieren der Gbergebenen Inselkontur.
Parameter %1: |ldentifier [-]
Beschreibung Wert 2
%2: |ldentifikationsnummer [-]
Identifikationsnummer der fehlerhaften Inselkontur.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 4129
Die definierte Kontur schneidet sich selbst.
Beschreibung Die definierte Kontur enthalt zwei sich Gberschneidende Konturelemente.
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Prifen und Modifizieren der definierten Kontur.
Parameter %1: |ldentifikationsnummer [-]
Identifikationsnummer der Kontur.
%2: |ldentifikationsnummer [-]
Fileoffset des ersten beteiligten Konturelements.
%3: |Satznummer [-]
Satznummer des ersten beteiligten Konturelements.
%4: |ldentifikationsnummer [-]
Fileoffset des zweiten beteiligten Konturelements.
%5: |Satznummer [-]
Satznummer des zweiten beteiligten Konturelements.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 4130

Die definierte Kontur existiert nicht.

Beschreibung

Es wurde Konturidentifikationsnummer zur Bearbeitung Gibergeben, fir welche keine
zugehorige Kontur existiert.
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Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Anpassung der Ubergebenen Konturidentifikationsnummer oder
Erstellung der gewlinschten Kontur mit #CONTOUR BEGIN /
#CONTOUR END.
Parameter %1: |ldentifier [-]
Beschreibung Wert 2
%2: |ldentifikationsnummer [-]
Ubergebene Konturidentifikationsnummer.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 4131
Die definierte Kontur enthaelt nicht genug Konturelement.
Beschreibung Die definierte Kontur unterschreitet die minimale Anzahl an Konturelementen.
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Prifen und Modifizieren der Kontur, Erhéhung der Anzahl der
Konturelemente.
Parameter %1: |ldentifikationsnummer [-]
Konturidentifikationsnummer.
%2: |Aktueller Wert [-]
Anzahl der Konturelemente.
%3: |Unterer Grenzwert [-]
Minimale erlaubte Anzahl der Konturelemente.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 4132
Start- und Endpunkt der Kontur sind nicht identisch.
Beschreibung Es wurde eine Kontur zur Bearbeitung tbergeben, deren Start- und Endpunkt nicht
identisch sind. Fur die Bearbeitung ist eine geschlossene Kontur notwendig.
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Prifen und Modifizieren der Kontur. Start- und Endpunkte dirfen
nichtidentisch sein.
Parameter %1: |ldentifier [-]
Beschreibung Wert 2
%2: |ldentifikationsnummer [-]
Ubergebene Konturidentifikationsnummer.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 4133

Die Kontur wurde mehrmals ausgewabhit.

Beschreibung

Es wurde mehrmals die gleiche Kontur zur Bearbeitung Gbergeben.

Reaktion

Klasse

2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse

3 |Anpassung der Ubergebenen Konturidentifikationsnummern.
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Parameter %1: |ldentifier [-]

Beschreibung Wert 2

%2: |ldentifikationsnummer [-]

Ubergebene Konturidentifikationsnummer.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 4134

Die definierte Anfahrbewegung fiihrt zu einer Kollision mit der Kontur.

Beschreibung
Kollision mit der Kontur fihrt

Die Uibergebenen Parameter erzeugen eine Anfahrtsbewegung, welche zu einer

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Prufen und Modifizieren der Parametrierung fur die Anfahrtsbewegung.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 4135

Die definierte Abfahrbewegung fiihrt zu einer Kollision mit der Kontur.

Beschreibung
Kollision mit der Kontur fihrt

Die Uibergebenen Parameter erzeugen eine Abfahrtsbewegung, welche zu einer

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Prufen und Modifizieren der Parametrierung fur die Abfahrtsbewegung.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 4136

Fur die definierte Kontur konnte keine passende An- und Abfahrbewegung bestimmt werden.

Beschreibung

zu Uberschneidungen kommt.

Fir die dem Bahnfrasen Gbergebene Kontur konnten keine passenden Start- und
Endpunkte bestimmt werden. Dieser Fall tritt auf, wenn Start- und Endpunkte nah an
weiteren Konturelementen liegen und es somit bei aktiver Werkzeugradiuskorrektur

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Losungsmdglichkeiten:

» Anpassen der Ubergebenen Kontur

» Deaktivierung der Werkzeugradiuskorrektur
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 4137

Der Startpunkt einer Kontur muss tber eine Linearbewegung definiert werden.

Beschreibung
werden. Eine Definition per Kreisbewegung (G2/G3) ist nicht erlaubt.

Der Startpunkt der Kontur muss Uber eine Linearbewegung (G0/G1) definiert

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Definition des Konturstartpunkts Uber eine Linearbewegung.
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Parameter %1: |ldentifikationsnummer [-]
Fileoffset der Startpunktdefinition.
%2: |Satznummer [-]
Satznummer der Startpunktdefinition.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 4138 — 4141

Systemfehler [»_12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstdndigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |2
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 4142

ausreichend.

Der verfiigbare Speicher ist fiir das Abspeichern von weiteren Pattern-Elementen nicht

Beschreibung

Der verfiigbare Konturspeicher ist fir das Hinzufligen von Patternelementen nicht
ausreichend.

Die Reservierung des Speicherplatzes erfolgt Uber P-CHAN-00479.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Speicherplatz Giber P-CHAN-00479 vergroflern.
Parameter %1: |ldentifikationsnummer [-]
Beschreibung von Wert 2
%2: |Aktueller Wert [-]
Aktuell verbrauchter Speicher.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 4143

Das definierte Pattern existiert nicht.

Beschreibung

Die Ubergebenen Patternidentifikationsnummer oder eine Erstellung des
gewinschten Patterns mit #PATTERN BEGIN / #PATTERN EN

Reaktion Klasse |3 |Abbruch des Auftrags.
Abhilfe Klasse |2 |Anpassung der Ubergebenen Patternidentifikationsnummer oder
Erstellung des gewtinschten Patterns mit #PATTERN BEGIN /
#PATTERN END.
Parameter %1: |ldentifikationsnummer [-]
Ubergebene Patternidentifikationsnummer.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 4144

Das definierte Pattern enthalt nicht genug Elemente.

Beschreibung

‘Das definierte Pattern unterschreitet die minimale Anzahl an Patternelementen.
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Reaktion Klasse |3 |Abbruch des Auftrags.
Abhilfe Klasse |2 |Erhéhung der Anzahl der Patternelemente.
Parameter %1: |ldentifikationsnummer [-]
Patternidentifikationsnummer.
%2: |Aktueller Wert [-]
Anzahl der Patternelemente.
%3: |Unterer Grenzwert [-]
Minimale erlaubte Anzahl der Patternelemente.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 4145

Die Uibergebene Identifikationsnummer des Patterns ist ungiiltig.

Beschreibung

Es wurde keine gultige Identifikationsnummer fir das Pattern Gbergeben. Diese
muss einen ganzzahligen Wert gréRer als Null besitzen.

Reaktion Klasse |3 |Abbruch des Auftrags.
Abhilfe Klasse |2 |Ubergabe einer giiltigen Identifikationsnummer.
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
Patternidentifikationsnummer.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 4146

Das definierte Patternelement existiert nicht.

Beschreibung

Beim Auslesen eines Aufrufmuster-Patterns wurde versucht, auf ein Patternelement
zuzugreifen, welches nicht existiert.

Der Ubergebene Elementindex Uberschreitet die Anzahl der Patternelemente.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Uberpriifung des libergebenen Elementindex. Dieser muss kleiner als
die Anzahl der Patternelemente des entsprechenden Patterns sein.
Parameter %1: |ldentifier [-]
Pattern-ID
%2: |Aktueller Wert [-]
Ubergebener Elementindex
%3: |Oberer Grenzwert [-]
Anzahl der Patternelemente
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
21.7 ID-Bereich 10000-10249

ID 10000 - 10024

Systemfehler [»_12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstdndigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.
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Reaktion Klasse |3
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 10030

BF-Beauftragung konnte nicht quittiert werden.

Beschreibung

Reaktion Klasse |3

Abhilfe Klasse |3

Fehlertyp -
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2.1.8

ID-Bereich 11000-11249

ID 11016

Angegebene Objekt-ID wird bereits benutzt.

Beschreibung

Eine Fehlerursache kann das Erzeugen von Kommunikationsobjekten bei
V.E.Variablen sein, deren Arraygrol3e sehr grol} ist.

Auszug aus der V.E. Liste mit aufgetretenem Fehler

#

var[3] .name VARIABLE 4
var[3].type REALGA4
var[3] .scope GLOBAL
var[3].synchronisation TRUE
var[3].array_size 3000
var[3].access rights READ WRITE
Fehlerfall

var[3].create_hmi_interface TRUE
Korrektur

var[3] .create_hmi_interface FALSE

Alternativ kann auch die Anzahl, der in der V.E. Liste deklarierten
Kommunikationsobjekten, zu grof} sein.

Reaktion Klasse |3 |Abbruch der Auftragsbearbeitung
Abhilfe Klasse |7 |Reduzieren der erforderlichen Kommunikationsobjekte.
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
Betroffene ID Nr.
%2: |Fehlerhafter Wert [-]
Name des betroffenen Objekts
%3: |Aktueller Wert [-]
Name des Objekts mit der vorhandenen Objekt-1D
Fehlertyp -
ID 11020
Anfordern von Speicher ging schief.
Beschreibung Der angeforderte Speicherbedarf ist groRer als der zur Verfugung stehende Speicher
im System.
Reaktion Klasse |3 |Abbruch der Auftragsbearbeitung (Dienste)
Abhilfe Klasse |7 |Losungsmoglichkeiten:
Reduzierung der Kanal- oder Achsanzahl um Speicherbedarf zu
reduzieren.
Vergrofierung des Hauptspeichers des Rechners.
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
%2: |Aktueller Wert [-]
Fehlertyp -
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ID 11066

Schreibvorgang nicht moeglich, vorhergehender Schreibvorgang ist nicht abgeschlossen.

Beschreibung

Der Schreibvorgang des Objekts kann nicht durchgefiihrt werden weil ein
vorhergehender Schreibvorgang des gleichen Objekts noch nicht abgeschlossen ist.

Der zuletzt beauftragte Schreibvorgang wird abgebrochen und verworfen.

Die Meldung kann beispielsweise auftreten beim Aktualisieren von

Parameterlisten tUber die PLC, weil das Verteilen der Parameter in der Steuerung
eine gewisse Zeit in Anspruch nimmt.

Zur Vermeidung der Meldung sollte der Ablauf sequentiell abgearbeitet werden.

Reaktion Klasse |3 |[Keine
Abhilfe Klasse |1 |Modifikation des Ablaufs.
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
Objekt ID
%2: |Aktueller Wert [-]
%3: |Grenzwert [-]
%4: |Grenzwert [-]
%5: |Aktueller Wert [-]
Name des Objekts.
Fehlertyp -

ID 11072 /11073

Systemfehler [F 12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |3
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 11074

Generierung von HMI interface bei eigendefinierten Variablentypen nicht moeglich.
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Beschreibung

Bei eigendefinierten Variablentypen ist das Erzeugen von Kommuinikationsobjekten

nicht moglich.

Auszug aus V.E. Liste
#

struct[0] .name
struct[0] .element[0] .name
struct[0].element[0].type

#
var[4] .name
var[4].type
var[4].scope
var[4].synchronisation
var[4].access rights

FALSCH
var[4] .create_hmi_interface
Richtig

var[4] .create_hmi_interface
#

FirstElement

Reaktion Klasse |1 |Keine

Abhilfe Klasse |1 |Deaktivieren des Flags create_hmi_interface in der V.E. Liste.
Parameter %1: |Name der betroffenen V.E. Variablen

Fehlertyp -

ID 11075 - 11078

Systemfehler [»_12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion

Klasse |6

Abhilfe

Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.

ID 11203

Fehler beim Hochlauf des OCCI-Servers der Task INT.

Beschreibung

Reaktion Klasse |-
Abhilfe Klasse |-
Fehlertyp -

ID 11204

Fehler beim Hochlauf des OCCI-Servers der Task SDA.

Beschreibung

Reaktion Klasse |-

Abhilfe Klasse |-

Fehlertyp -
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ID 11205

Fehler beim Hochlauf des OCCI-Servers der Task COM.
Beschreibung
Reaktion Klasse
Abhilfe Klasse
Fehlertyp -

ID 11206

Angegebener Name des OCCl-ltems ist bereits vergeben.

Beschreibung

Reaktion Klasse |3

Abhilfe Klasse |3

Fehlertyp -
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2.2 Zyklenfehler (13000-19999)

2.2.1 ID-Bereich 13000-13249

ID 13100
Sicherheitsabstand nicht/falsch definiert.
Beschreibung Der Sicherheitsabstand begrenzt die Anfahrbewegung im Eilgang. Die Meldung wird
erzeugt, wenn der Sicherheitsabstand mit Null oder nicht programmiert ist.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Sicherheitsabstand prifen, Versorgungsparameter korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13101

Mehrfachdefinition der Bearbeitungstiefe.

Beschreibung Die Bearbeitungstiefe muss entweder absolut oder relativ definiert werden. Die
Meldung wird erzeugt, wenn bei der Bearbeitungstiefe beide Versorgungsparameter
fur absolute und relative Angabe belegt sind.

Reaktion Klasse |- |Warnung: Zyklus wird unter Verwendung der absoluten

Bearbeitungstiefe fortgesetzt.

Abhilfe Klasse |- |Festlegen, ob Bearbeitungstiefe absolut oder relativ definiert werden soll

und Versorgungsparameter entsprechend korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13102

Programmierte Bearbeitungstiefe liberschreitet zuldassige Werkzeuglange.

Beschreibung In den Werkzeugparametern kann die maximal nutzbare Werkzeuglange eingetragen
werden (siehe Kapitel Zyklenspezifische Werkzeugdaten ). Bei einem Wert ungleich
Null wird geprift, ob die programmierte Bearbeitungstiefe kleiner als die zulassige
nutzbare Werkzeuglange ist. Wenn nicht, wird die Meldung erzeugt.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals

notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Prifen, ob die zulassige Werkzeuglange richtig definiert ist. Eventuell fur

die Bearbeitung ein anderes Werkzeug mit einer fir die
Bearbeitungstiefe ausreichenden Werkzeuglange verwenden.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13103

Anzahl der Zustellungen nicht definiert.

Beschreibung Bei mehrstufigen Arbeitsgangen bis zur programmierten Bearbeitungstiefe wird im
Zyklus die Anzahl der Zustellungen gepruift. Die Meldung wird erzeugt, wenn die
Anzahl der Zustellungen mit Null oder nicht programmiert ist.

Reaktion Klasse Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
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Abhilfe Klasse |- |Anzahl der Zustellungen prifen und festlegen, Versorgungsparameter
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13104

Zustelltiefe liberschreitet zulassigen Bearbeitungshub.

Beschreibung In den Werkzeugparametern kann der maximal zulassige Bearbeitungshub
eingetragen werden (P[1] siehe Zyklenspezifische Werkzeugdaten). Bei einem Wert
ungleich Null wird geprtft, ob die berechnete Zustelltiefe kleiner als der maximal
zuldssige Bearbeitungshub ist. Wenn nicht, wird die Meldung erzeugt.

Reaktion Klasse |- |Warnung: Die Anzahl der Zustellungen bzw. der Wert eines
Bearbeitungshubes wird zyklusintern auf Basis des Maximalhubes
angepasst und berechnet und der Zyklus fortgesetzt.

Abhilfe Klasse |- |Anzahl der Zustellungen im Versorgungsparameter entsprechend
erhéhen bzw. prifen, ob der zulassige Bearbeitungshub richtig definiert
ist. Eventuell fir die Bearbeitung ein anderes Werkzeug, mit einem fir
die Zustelltiefe ausreichenden Bearbeitungshub verwenden.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13105

Riickzugsweg/Vorhalteabstand nicht definiert.

Beschreibung Beim Stufenbohren bendtigt der Bohrzyklus die Angabe des Riickzugweges bzw.
Vorhalteabstandes. Die Meldung wird erzeugt, wenn dieser Wert mit Null oder nicht
programmiert ist.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals

notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Ruckzugsweg bzw. Vorhalteabstand priifen und festlegen,
Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13106

Falsche Definition von Bezugs- und Riickzugsebene.
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Beschreibung Im Zyklus wird richtungsabhangig gepruft, ob die Rickzugsebene vor der
Bezugsebene liegt, d.h. ob die Riickzugsebene zur Endbohrtiefe einen gréReren
Abstand hat als die Bezugsebene. Die Meldung wird erzeugt, wenn die Abstande
gleich oder die Rickzugsebene unter der Bezugsebene liegt.

G17
Richtung -1

Riickzugsebene

Bezugsebene

Riickzugsebene
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Lage von Riickzugsebene und Bezugsebene prifen und
Versorgungsparameter korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13107

Falsche Definition des Sicherheitsabstandes.

Beschreibung Im Zyklus wird auf Basis des programmierten Sicherheitsabstandes
richtungsabhéangig geprift, ob die resultierende Sicherheitsebene unterhalb der
Riickzugsebene liegt. Die Meldung wird erzeugt, wenn Sicherheits- und
Riickzugsebene gleich oder die Sicherheitsebene oberhalb der Riickzugsebene liegt.

Resultierende

Sicherheitsebene G17
Richtung -1
Ruckzugsebene
Sicherheits- Resultierende
abstand zu - -
gross! Sicherheita Sicherheitsebene
abstand
Bezugsebene OK
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Sicherheitsabstand priifen und Versorgungsparameter korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13108

Keine oder unbekannte Bearbeitungsrichtung definiert.
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Beschreibung

Die Bearbeitungsrichtung ist erforderlich, um die richtige Lage und Wirkung des
Sicherheitsabstandes bestimmen zu kénnen. Ist keine Bearbeitungsrichtung
angegeben, so wird diese Meldung erzeugt.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Bearbeitungsrichtung prifen und festlegen, Versorgungsparameter
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13109

Unbekanntes Ablaufverfahren definiert.

Beschreibung

Fir das Bohren stehen verschiedene Ablaufverfahren zur Verfiigung. Diese kénnen
durch die Angabe einer Kennzahl angewahlt werden:

0: Zentrierbohren (Standard),
1: Stufenbohren mit Spane brechen,
2: Stufenbohren mit Spane entladen.

Diese Meldung wird erzeugt, wenn eine andere Kennzahl als 0, 1 oder 2 im
entsprechenden Versorgungsparameter programmiert wurde.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Kennzahl des Ablaufverfahrens prifen und festlegen,
Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13110

Bearbeitungstiefe nicht definiert.

Beschreibung

Die Bearbeitungstiefe muss entweder absolut oder relativ definiert werden. Die
Meldung wird erzeugt, wenn bei der Bearbeitungstiefe keiner der beiden
Versorgungsparameter flr absolute oder relative Angabe belegt ist.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Festlegen, ob Bearbeitungstiefe absolut oder relativ definiert werden soll
und Versorgungsparameter entsprechend programmieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13111

Relative Bearbeitungstiefe ist Null.

Beschreibung

Die Bearbeitungstiefe muss entweder absolut oder relativ definiert werden. Die
Meldung wird erzeugt, wenn bei Verwendung einer relativen Bearbeitungstiefe der
Versorgungsparameter mit Null belegt ist.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |FUr eine relative Bearbeitungstiefe den Versorgungsparameter
entsprechend mit einem Wert ungleich Null programmieren.
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Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13112

Unbekannter Modus fiir die Rlickzugsbewegung.

Beschreibung

Der optionalen Parameter der das Vorgehen zum Rickzug nach Erreichen der
Bearbeitungstiefe definiert, wurde mit einem ungultigen Wert definiert. Es stehen
folgende Modi zur Verfligung:

0 - Ruckzug im Eilgang in z-Richtung GO0 (Standard),
1 - Riickzug mit Vorschubgeschwindigkeit GO1

2 - Anhalten der Spindel an definierter Position M19 S.POS Riickzug mit Vorschub
GO01 in x- und z-Richtung Rickzug im Eilgang in z-Richtung GO0,

3 - Anhalten der Spindel M5, Riickzug im Eilgang in z-Richtung GO0

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fur
Ruckzugsbewegung korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13113

Falsche Definition der Bearbeitungstiefe.

Beschreibung

Die Bearbeitungstiefe liegt ausserhalb der Sicherheitsebene.

Resultierende

Bearbeitungstiefe Ricrﬁ:zg 1
Sicherheitsebene
&
‘ ® ‘ Bezugsebene

BECKHOFF

Resultierende
Bearbeitungstiefe

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Bearbeitungstiefe prifen und festlegen, Versorgungsparameter
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13114

Erforderlicher Lizenzschliissel nicht vorhanden.

Beschreibung

Der aufgerufene Zyklus setzt einen Lizenzschllssel voraus, der auf der CNC-
Steuerung nicht vorhanden ist.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Bitte kontaktieren Sie lhren Lieferanten der CNC-Steuerung.
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Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13115

Zyklus nicht zur Verwendung freigegeben.

Beschreibung Der aufgerufene Zyklus ist fir die Verwendung auf der gegebenen CNC-Steuerung
nicht freigegeben. Mogliche Griinde fir diese Einschrankung sind zum Beispiel
Lizenzbedingungen.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Bitte kontaktieren Sie lhren Lieferanten der CNC-Steuerung.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2211 ID 13116

Ein #CS-Aufruf innerhalb des Zyklus ist mit der aktuellen CNC-Version nicht moglich.
Beschreibung Die CNC-Version ist veraltet und lasst einen #CS-Aufruf innerhalb des Zyklus nicht
Zu.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Update der CNC-Version
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13120

Unzulassige Spindelposition definiert.

Beschreibung Fir das Gewindebohren ist die Positionierung der Spindel zwischen 0° und 360°
erforderlich. Die Meldung wird erzeugt, wenn die Spindelposition ausserhalb dieses
zulassigen Bereiches programmiert wurde. Hinweis: Die Spindelposition kann auch
optional in den Werkzeugparametern vorbelegt werden (P[4] siehe Zyklenspezifische

Werkzeugdaten).
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Spindelposition priifen und festlegen, Versorgungsparameter
korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13121

Spindeldrehzahl nicht definiert.

Beschreibung Fir das Gewindebohren ist die Angabe der Spindeldrehzahl zur Berechnung des
Vorschubes erforderlich. Die Meldung wird erzeugt, wenn die Spindeldrehzahl weder
in den Versorgungsparametern programmiert noch in den Werkzeugparametern
vorbelegt ist. (P[3] siehe Zyklenspezifische Werkzeugdaten).

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Spindelposition prifen und festlegen, Versorgungsparameter oder
Werkzeugparameter korrigieren. Sind beide belegt, so wird die
Spindelposition aus dem Versorgungsparameter verwendet.
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Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13122

Gewindesteigung nicht definiert.

Beschreibung

weder in den Versorgungsparametern programmiert noch in den

Fir das Gewindebohren ist die Angabe der Gewindesteigung zur Berechnung des
Vorschubes erforderlich. Die Meldung wird erzeugt, wenn die Gewindesteigung

Werkzeugparametern vorbelegt ist. (P[5] siehe Zyklenspezifische Werkzeugdaten).

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Gewindesteigung prufen und festlegen, Versorgungsparameter oder
Werkzeugparameter korrigieren. Sind beide belegt, so wird die
Gewindesteigung aus dem Versorgungsparameter verwendet.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13123

GewindegroBe nicht definiert.

Beschreibung

(P[7] siehe Zyklenspezifische Werkzeugdaten).

Wird fUr die Bearbeitung ein Gewindebohrer mit Senker (Sonderwerkzeug (P[6]
siehe Zyklenspezifische Werkzeugdaten) verwendet, so ist fur die Berechnung der
Senkerbewegung die metrische Gewindegrofie erforderlich. Die Meldung wird
erzeugt, wenn die GewindegréfRRe in den Werkzeugparametern nicht vorbelegt ist.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |GewindegroRe prifen und festlegen, Werkzeugparameter P[7]
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13124

Gewindetyp (@P__), Rechts- bzw. Linksgewinde, fehlerhaft definiert.

Beschreibung

Der Parameter @P___ fur den Gewindetyp ist fehlerhaft definiert. @P__ muss fir
Linksgewinde -1 oder fir Rechtsgewinde +1 sein; andere Werte sind nicht zulassig!

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definition des Gewindetyps @P__ prifen und korrigieren: @P__ = -1
Linksgewinde, @P__ = +1 Rechtsgewinde (Standard)
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13125

Anzahl der Zustellungen (@P__) fehlerhaft definiert, muss positive Ganzzahl sein.

Beschreibung

muss eine positive Ganzzahl sein.

Der Parameter @P___ flr den Bearbeitungsmodus ist fehlerhaft definiert. @P___
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Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definition der Anzahl der Zustellungen (@P__ ) prifen und korrigieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13126

Bearbeitungsmodus fiir Gewinde (@P__) fehlerhaft definiert.

Beschreibung

Der Parameter @P___ fur den Bearbeitungsmodus ist fehlerhaft definiert. Zulassige
Werte fir @P___sind: 0 - Gewindebohren auf Endbohrtiefe (Standard), 1 - Spane
brechen, 2 - Entspanen

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definition des Gewindetyps @P__ prufen und Kkorrigieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13127
Der Radius der helikialen Eintauchbewegung ist falsch definiert.
Beschreibung Der Radius der helikialen Eintauchbewegung wurde mit einem Wert kleiner oder
gleich Null definiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definition des Radius der helikialen Eintauchbewegung mit einem Wert
gréRer Null.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.21.2 ID 13128

werden.

Der Mess- oder Kalibrierzyklus darf nicht mit einer aktiven Nullpunktverschiebung gestartet

Beschreibung

Es wurde ein Mess- oder Kalibrierzyklus mit aktiver Nullpunktverschiebung (G54-
G59) aufgerufen. Dies ist nicht erlaubt.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Deaktivierung der Nullpunktverschiebung (G53) bei Zyklusaufruf. Bei
Bedarf kann die gewlinschte Verschiebung durch die Definition eines
Bearbeitungskoordinatensystems (#CS) aktiviert werden.

Parameter %1:  |Aktueller Wert

Aktive Nullpunktverschiebung G..

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 13140

Durchmesser oder Gewindedurchmesser nicht definiert.

Beschreibung

Fir das Helikalfrasbohren ist die Angabe des Gewindedurchmessers zur
Berechnung der Helikalbewegung erforderlich. Die Meldung wird erzeugt, wenn der
Durchmesser nicht programmiert ist.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Helikalradius prifen und festlegen, Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13141

Helikalsteigung nicht definiert.

Beschreibung

Fir das Helikalfrasbohren ist die Angabe einer Steigung zur Berechnung der
Helikalbewegung erforderlich. Die Meldung wird erzeugt, wenn die Steigung nicht
programmiert ist.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Helikalsteigung priifen und festlegen, Versorgungsparameter
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13142

Unbekannte Drehrichtung definiert.

Beschreibung

Fir das Helikalfrasbohren ist die Angabe einer Drehrichtung zur Berechnung der
Helikalbewegung erforderlich. Diese kann durch die Angabe einer Kennzahl
angewahlt werden:

2: Drehrichtung im Uhrzeigersinn (CW),
3: Drehrichtung im Gegenuhrzeigersinn (CCW).

Diese Meldung wird erzeugt, wenn eine andere Kennzahl als 2 oder 3 im
entsprechenden Versorgungsparameter programmiert wurde.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Drehrichtung priifen und festlegen, Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13160

Taschenlange nicht definiert.

Beschreibung

Fir das Taschenfrasen ist die Angabe der 1. Taschenseite (Taschenlange) zur
Berechnung der Ausfrasbewegungen erforderlich. Die Meldung wird erzeugt, wenn
die Taschenlange nicht programmiert ist.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Taschenlange prifen und festlegen, Versorgungsparameter korrigieren.
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ID 13161

Taschenbreite nicht definiert.

Beschreibung

Fir das Taschenfrasen ist die Angabe der 2. Taschenseite (Taschenbreite) zur
Berechnung der Ausfrasbewegungen erforderlich. Die Meldung wird erzeugt, wenn
die Taschenbreite nicht programmiert ist.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Taschenbreite prifen und festlegen, Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13162

Eckenradius nicht definiert.

Beschreibung

Fir das Taschenfrasen ist die Angabe des Eckenradius zur Berechnung der
Ausfrasbewegungen erforderlich. Die Meldung wird erzeugt, wenn der Eckenradius
nicht programmiert ist.

Reaktion Klasse |- |Warnung: Zyklus wird unter Verwendung des aktuellen
(Fraser-)Werkzeugradius als Eckenradius fortgesetzt.

Abhilfe Klasse |- |Eckenradius prifen und festlegen, Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13163

Werkzeugradius zu gross.

Beschreibung

Es wird geprift, ob der Werkzeugdurchmesser des aktuellen Frasers unter
Berucksichtigung des Schlichtaufmasses kleiner als die programmierte Breite oder
Lange der Tasche ist. Ist das Ergebnis eine Verletzung der Taschenkontur, wird
diese Meldung erzeugt.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Fur die Bearbeitung ein Werkzeug mit einem kleineren Durchmesser
verwenden, damit die Taschenkontur nicht verletzt wird.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13164

Schlichtaufmass ist Null.

Beschreibung

Fir das Taschenfrdsen mit Schrupparbeitsgéngen ist die Angabe eines
Schlichtaufmasses zur Berechnung der Ausfrasbewegungen erforderlich. Die
Meldung wird erzeugt, wenn dieser Wert mit Null oder nicht programmiert ist.

Reaktion Klasse |- |Warnung: Zyklus wird fortgesetzt. Es wird nur der Schrupparbeitsgang
ausgeflhrt. Ein eventuell beauftragter Schlichtarbeitsgang wird
verworfen.

Abhilfe Klasse |- |Schlichtaufmass prifen und festlegen, Versorgungsparameter
korrigieren.
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ID 13165

Unbekannte Frasrichtung definiert.

Beschreibung

Fir das Taschenfrasen ist die Angabe einer Frasrichtung zur Berechnung der
Ausfrasbewegungen erforderlich. Diese kann durch die Angabe einer Kennzahl
angewahlt werden:

2: Frasrichtung im Uhrzeigersinn (CW),
3: Frasrichtung im Gegenuhrzeigersinn (CCW).

Diese Meldung wird erzeugt, wenn eine andere Kennzahl als 2 oder 3 im
entsprechenden Versorgungsparameter programmiert wurde.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Frasrichtung prifen und festlegen, Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13166

Unbekannte Bearbeitungsart definiert.

Beschreibung

FuUr das Taschenfrasen ist die Angabe einer Bearbeitungsart zur Berechnung der
Ausfrasbewegungen erforderlich. Diese kann durch die Angabe einer Kennzahl
angewahlt werden: 1: Schruppen, 2: Schlichten, 3: Schruppen + Schlichten.

Diese Meldung wird Erzeugt, wenn eine andere Kennzahl als 1, 2 oder 3 im
entsprechenden Versorgungsparameter programmiert wurde.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Bearbeitungsart priifen und festlegen, Versorgungsparameter
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13167

Werkzeugradius groBer als Eckenradius.

Beschreibung

Es wird geprtft, ob der programmierte Eckenradius mit dem aktuellen Fraser

gefertigt werden kann. Hierbei muss der Werkzeugradius kleiner oder maximal gleich

dem Eckenradius sein. Wenn nicht, wird die Meldung erzeugt.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Fur die Bearbeitung ein Werkzeug mit einem Radius kleiner oder gleich
dem programmierten Eckenradius verwenden.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13168

Falsche Definition des Uberlappungsfaktors.
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Beschreibung

Wenn der (optionale) programmierte Uberlappungsfaktor gréRer 0% ist, wird gepriift,
ob er im Bereich bis 100% liegt.

Die Meldung wird erzeugt, wenn der Uberlappungsfaktor ausserhalb dieses
zulassigen Bereiches programmiert wurde. Hinweis: Der Uberlappungsfaktor kann
auch alternativ in den Werkzeugparametern vorbelegt werden.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- Uberlappungsfaktor_ prifen und festlegen, Versorgungsparameter
korrigieren. Ist der Uberlappungsfaktor weder programmiert noch in den
Werkzeugparametern vorbelegt, wird im Zyklus als Default ein Wert von
50% gesetzt.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13169

Eckenradius wird begrenzt, da zu gross.

Beschreibung

Bei der Schruppbearbeitung wird geprift, ob die entstehende Kontur bei
Verwendung des programmierten Eckenradius zu einer Kreistasche entartet. Ist dies
der Fall, wird die Meldung erzeugt.

Reaktion Klasse |- |Warnung: Der Eckenradius wird auf einen bestimmten Wert begrenzt,
damit noch eine Rechtecktasche entsteht und der Zyklus fortgesetzt.

Abhilfe Klasse |- |Eckenradius wenn moglich verkleinern, Versorgungsparameter
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID

13170

Unbekanntes Eintauchverfahren definiert.

Beschreibung

Fir das Taschenfrdsen kann ein Eintauchverfahrens zur Berechnung der
Ausfrasbewegungen (optional) angegeben werden. Bei einem Wert ungleich Null
wird geprft, ob eine der folgenden Kennzahlen gesetzt ist:

1. Eintauchen auf schiefer Bahn,
2. Senkrechtes Eintauchen,
3. Helikales Eintauchen.

Diese Meldung wird Erzeugt, wenn eine andere Kennzahl als 1, 2 oder 3 im
entsprechenden Versorgungsparameter programmiert wurde.

Reaktion Klasse |- |Warnung: Zyklus wird unter Verwendung des Eintauchverfahrens 1
(schiefe Bahn) fortgesetzt.

Abhilfe Klasse |- |Eintauchverfahren prifen und festlegen, Versorgungsparameter
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13171

Taschenmittelpunkt nicht vollstandig definiert.

Beschreibung

Der Taschenmittelpunkt wird mit (optionalen) Parametern definiert. Im Zyklus wird
bei Bearbeitungsstart dann auf diese Position gefahren. Die Meldung wird erzeugt,
wenn nur einer der beiden Parameter programmiert ist.

Reaktion

Klasse Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
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Abhilfe

Klasse

Beide Parameter prufen und festlegen, ggf. korrigieren. Alternativ

dann im Zyklus die aktuelle Position in der Ebene als
Taschenmittelpunkt Gbernommen.

Parameter

%1:

Fehlerhafter Wert

Betroffenere Eingangsparameter @P__ .

%2:

Fehlerhafter Wert

Betroffenere Eingangsparameter @P__.

Fehlertyp

1, Fehl

ermeldung aus dem NC-Programm

ID 13172

Werkzeugradius ist Null. Setzen auf Defaultwert 1mm.

Beschreibung

Der Radius des eingewechselten Werkzeugs ist Null. Er wird auf den Standardwert

1mm gesetzt.
Reaktion Klasse |- |Warnung, Zyklus wird mit dem Standardwert fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |- |Werkzeugradius prifen und festlegen, Versorgungsparameter
korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13173

Der Werkzeugradius ist kleiner gleich Null.

Beschreibung

Der Radius des aktiven Werkzeugs ist kleiner gleich Null.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Aktuelles Werkzeug sowie Werkzeugradius prifen und korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13180

Parameter (@P1-@P4) fiir Zyklus nicht definiert

Beschreibung

Zur Ka

librierung notwendige Parameter sind nicht definiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Programmierte Parameter prifen und vervollstandigen.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13181

Ungiiltiger Wert @P__ (Radius) <=0

Beschreibung

Der eingegebene Radius des Einstellrings ist <= 0

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Den programmierten Parameter priifen und korrigieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
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Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13182

Ungiiltiger Wert @P2(Zahl der Messpunkte) < 3

Beschreibung

Die Anzahl der eingegebenen Messwerte ist kleiner als 3

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Den programmierten Parameter prifen und korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13183

Ungiiltiger Wert @P3 (Messgeschwindigkeit) <=0

Beschreibung

Die eingegebene Messgeschwindigkeit ist kleiner oder gleich 0.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Den programmierten Parameter prifen und korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13184

Ungiiltige Werkzeugnummer @P4 <=0

Beschreibung

Die eingegebene Werkzeugnummer des Messtasters ist ungultig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Den programmierten Parameter prifen und korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13185

Der Datensatz des Messtasters ist nicht aktiv @P4 != D

Beschreibung

Das eingewechselte Werkzeug und der aktive Werkzeugdatensatz sind
unterschiedlich.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Den programmierten Parameter prufen und korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13186

Nicht getastet

Beschreibung

Die Zielposition der Messfahrt wurde erreicht, aber es wurde nicht getastet.

Reaktion

Klasse Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
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Abhilfe Klasse |- |Prifen ob die Tasterspitze innerhalb des Rings ist und ob der korrekte
Wert fir den Radius des Rings (@P1) eingegeben ist und diesen
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13187

Gemessene Radien bei S0 und S180 sind unterschiedlich

Beschreibung Die gemessenen Radien des Rings bei Spindelstellung S=0 und S=180 sind
unterschiedlich und der Unterschied ist gréoRer als die maximal zulassige
Abweichung @P5 bzw. falls diese nicht parametriert wurde gréer 0.05mm. Der
Messung kann nicht vertraut werden.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals

notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Taster und Ring auf Verschmutzung prifen und gegebenenfalls
reinigen.Befestigung des Rings auf dem Tisch prifen. Befestigung des
Tasters bzw. der Tasterspitze prifen.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13188

Variable fiir Riickgabe fehlerhaft definiert.

Beschreibung Der Array V.L.RESULT_V, in den die Rickgabewerte eingetragen werden sollen, ist
fehlerhaft definiert. Es muss ein Array mit mindestens drei Elementen definiert
werden:

#VAR
V.L.RESULT_V[3]
#ENDVAR.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals

notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13189

ReferenzgroBe in der 1. Hauptachse ist nicht definiert @P84

Beschreibung Es wurde keine ReferenzgréfRe in der 1. Hauptachse definiert @P84.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der ReferenzgroRe beim Zyklusaufruf Gber den Parameter
@P84

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13190

ReferenzgroRe in der 2. Hauptachse ist nicht definiert @P85.
Beschreibung \Es wurde keine ReferenzgréRe in der 2. Hauptachse definiert @P85.
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Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der ReferenzgréRe beim Zyklusaufruf Gber den Parameter
@P85

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13191

ReferenzgroBe in der 3. Hauptachse ist nicht definiert @P86.

Beschreibung

Es wurde keine Referenzgrofie in der 3. Hauptachse definiert @P86.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der ReferenzgroRe beim Zyklusaufruf Gber den Parameter
@P86

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13192
Durchmesser der Kugel ist nicht definiert @P87.
Beschreibung Es wurde kein Kugelmesser definiert oder der Wert ist <=0
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren des Kugeldurchmessers tiber den Parameter @P87
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
2213 ID 13193
Fehlerhafte Definition des Messvorschubs.
Beschreibung Der Messvorschub wurde in der Konfigurationsdatei nicht oder fehlerhaft definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definition des Messvorschubs in der Konfigurationsdatei
SysCalibConfigTouchprobe.nc mit einem Wert gréRRer gleich 0.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
2214 ID 13194

Fehlerhafte Definition des Positioniervorschubs.

Beschreibung

Der Positioniervorschub wurde in der Konfigurationsdatei nicht oder fehlerhaft
definiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definition des Positioniervorschubs in der Konfigurationsdatei
SysCalibConfigTouchprobe.nc mit einem Wert gréRRer gleich 0.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 13200
Start- bzw. Endpunkt (@P1 oder @P2) der Messung nicht definiert.
Beschreibung Der Anfangs- bzw. Endpunkt der Messung sind nicht definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13201

Messweg zur Messung der ersten Werkstiickkante (@P3) nicht definiert.
Beschreibung Die Lange des Wegs, entlang dem die Werkstlickkante gemessen werden soll, ist

nicht definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13202

Zahl der Messpunkte (@P4) zur Messung der ersten Werkstiickkante zu klein.

Beschreibung Entlang der ersten Achse missen mindestens zwei Punkte gemessen werden.
Anhand der Mehrfach-ID ist erkennbar:

1. Parameter nicht definiert,

2. Parameter zu klein

Reaktion Klasse |- |Warnung, Zyklus wird mit dem Standardwert fortgesetzt.die minimale
Anzahl von Messpunkten gesetzt @P4=2.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13203
Startpunkt zur Messung der zweiten Kante (@P5) nicht/falsch definiert.
Beschreibung Der Startpunkt fur die Messung der zweiten Kante @P5 ist nicht oder fehlerhaft
definiert. @P5 muss ungleich Null sein.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13204

Zahl der Messpunkte (@P8) zur Messung der zweiten Werkstlickkante zu klein.

Beschreibung Die Anzahl der entlang der zweiten Achse zu messenden Punkte @P8 ist entweder
nicht definiert oder zu klein. Es wird ein Punkt gemessen.
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Reaktion Klasse |- |Warnung, Zyklus wird mit dem Standardwert fortgesetzt.der Parameter

wird auf die minimale Anzahl von Messpunkten gesetzt @P8=1.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13205

Endpunkt der Messung der zweiten Kante @P6 nicht definiert.

Beschreibung

Der Endpunkt der Messung der zweiten Werkstlckkante @P6 ist nicht definiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung priifen und Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13206

Messweg zur Messung der zweiten Werkstiickkante (@P7) nicht definiert.

Beschreibung

Der Weg entlang dem die zweite Kante gemessen werden soll ist nicht definiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung priifen und Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13207

Winkel des Werkstiicks (@P11) nicht angegeben, es werden 90 Grad angenommen.

Beschreibung

Der Winkel der Werkstlickecke (@P11) ist nicht angegeben, es werden 90°
angenommen.

Reaktion Klasse |- |Warnung, Zyklus wird mit dem Standardwert fortgesetzt.es wird ein
rechter Winkel angenommen @P11=90.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung priifen und Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13208

gemessen.

Winkel des Werkstiicks (@P11) und mehrere Punkte zur Messung angegeben. Winkel wird

Beschreibung

Es sind sowohl der Winkel der Werkstiickecke (@P11) als auch mehr als ein zu
messender Punkt in y-Richtung (@P8) angegeben. Die y-Richtung wird gemessen
und der Winkel aus den beiden ermittelten Geraden berechnet. Der angegebene
Winkel wird nicht verwendet.

Reaktion Klasse |- |Warnung, Zyklus wird mit dem Standardwert fortgesetzt.der Parameter
@P11 wird ignoriert.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prufen und Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 13209

Variable fiir Riickgabe fehlerhaft definiert.

Beschreibung

Das Array V.L.RESULT_V, in den die Riickgabewerte eingetragen werden sollen, ist
fehlerhaft definiert. Es muss ein Array mit mindestens drei Elementen definiert
werden, z.B.:

#VAR
V.L.RESULT_V1[3]
#ENDVAR

Anhand der Mehrfach-ID ist erkennbar, welcher Rickgabewert fehlerhaft definiert ist:
1. V.L.RESULT_V1,
2. V.L.RESULT_V2,
3. V.L.LRESULT_VS3,
4. V.L.RESULT V4,
5. V.L.RESULT_V5

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

BECKHOFF

ID 13210

Positioniergeschwindigkeit @P9 nicht bzw. falsch definiert.

Beschreibung

Positioniergeschwindigkeit muss grofRer Null sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13211

Messgeschwindigkeit @P10 nicht bzw. falsch definiert.

Beschreibung

Die definierte Messgeschwindigkeit muss gréRer Null sein. Diese ist entweder nicht
oder falsch definiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13220

Notwendige Parameter fiir Reibungsmessung sind nicht definiert.
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Beschreibung

Einer oder mehrere notwendige Parameter sind nicht definiert. Dies betrifft die
folgenden Parameter: Anhand der Mehrfach-ID ist erkennbar, welcher Parameter
nicht definiert ist:

1. @P1: logische Achsnummer,

2. @P2: maximale Dauer der Messung einer Geschwindigkeit,
3. @P3: maximaler Fahrweg zur Messung,

4. @P4: Anzahl der Messgeschwindigkeiten,

5. @P5: minimale Messgeschwindigkeit,

6. @P6: maximale Messgeschwindigkeit

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13221

Achsnummer (@P1) ist falsch.

Beschreibung

Die angegebene logische Achsnummer (@P1) der zu messenden Achse ist
unzulassig angegeben. Der angegebene Wert ist entweder dieser negativ oder
groRer als 65535. Dies ist nicht zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Den Parameter @P1 prifen und einen giiltigen Wert angeben.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13222

Messdauer (@P2) ist Null oder negativ.

Beschreibung

Die programmierte maximale Dauer eines einzelnen Messhubs mit konstanter
Geschwindigkeit @P2 ist kleiner gleich Null. Dies ist nicht zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Den Parameter @P2 prifen und den eingegebenen Wert korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13223

Verfahrweg (@P3) ist zu kurz.

Beschreibung

Der maximale Verfahrweg fur einen Messhub mit einer konstanten Geschwindigkeit
muss groRer sein als zweimal der parametrierten Lose @P7. Um die
Messgeschwindigkeit zu erreichen muss der Messweg entsprechend gross gewahlt

werden. Es wird empfohlen einen deutlich gréReren Messweg als die Lose zu

parametrieren. Anhand der Mehrfach-IDs ist erkennbar welche Parameter zu priifen
sind:

1. ABS[@P3] = 0 Der Weg ist mit Null parametriert,

2. ABS[@P3]-2*@P7 <= 0 der Verfahrweg minus zweimal der parametrierten Lose
ist kleiner gleich Null

Reaktion

Klasse Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
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Abhilfe Klasse |- |Beide Parameter @P3 und @P7 prufen und einen ausreichend grof3en
Wert eintragen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

BECKHOFF

ID 13224

Negative Lose (@P7), auf Standardwert 5% des Verfahrwegs gesetzt.

Beschreibung

Die Lose @P7 wurde mit negativem Vorzeichen angegeben. Er wurde auf 5% des
Wertes des Verfahrwegs @P3 gesetzt und die Messung wird fortgesetzt.

Reaktion Klasse |- |Warnung, Zyklus wird mit dem Standardwert fortgesetzt.

Abhilfe Klasse |- |Der Parameter der Lose @P7 muss groRer Null sein. Parameter priifen
und korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13225

Anzahl der Tabellenelemente (@P4) falsch.

Beschreibung

Die parametrierte Zahl der zu bestimmenden Tabellenelemente ist unzulassig. Der
gultige Wertebereich ist 1 — 19. Anhand der Mehrfach-ID ist

1. @P4 > 19 die Anzahl der angegebenen Messwerte ist zu gross,
2. @P4 <= 0 die Anzahl der Messwerte ist 0 oder negativ angegeben.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parameter @P4 prifen und korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13226

Fehler in den programmierten Geschwindigkeitsgrenzwerten (@P5,@P6).

Beschreibung

Die Geschwindigkeit zur Messung wird mit den Parametern @P5 und @P6 definiert.
Anhand der Mehrfach-IDs ist erkennbar, welcher Parameter falsch parametriert ist:

1. @P5 = 0 minimale Messgeschwindigkeit gleich Null,

2. @P5 < 0 minimale Messgeschwindigkeit ist negativ,

3. @P6 = 0 maximale Messgeschwindigkeit gleich Null,

4. @P6 < 0 maximale Messgeschwindigkeit ist negativ,

5. @P5 >= @P6 minimale Messgeschwindigkeit ist groRer gleich der maximalen

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Beide Parameter @P5 und @P6 prifen und korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13240

Notwendige Parameter fiir das Antasten der Kugel sind nicht definiert.
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Beschreibung

Einer oder mehrere notwendige Parameter sind nicht definiert. Dies betrifft die
folgenden Parameter: Anhand der Mehrfach-ID ist erkennbar welcher Parameter
nicht definiert ist:

1. @P1: Radius des Werkzeugs,

2. @P2: Sicherheitsabstand,

3. @P3: Radius des Werkstlcks,

4. @P4: Positioniergeschwindigkeit,
5. @P5: Messgeschwindigkeit,

6. @P7: Stellung der Rotationsachse

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13241
Ubergebener Radius der Kugel (@P1) ist negativ.
Beschreibung Der Ubergebene Wert fir den Radius der Messkugel ist negativ. Der Wert muss
groRer 0 sein.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fur den Kugelradius
korrigieren.
Parameter %1: |Aktueller Wert
Parametrierter Kugelradius
%2: |Unterer Grenzwert
Minimaler Kugelradius
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13242
Ubergebener Sicherheitsabstand (@P2) ist negativ.
Beschreibung Der Ubergebene Wert fir den Sicherheitsabstand beim Vorpositionieren zwischen
dem Taster und der Messkugel ist negativ.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung priifen und Versorgungsparameter fir den
Sicherheitsabstand korrigieren.
Parameter %1:  |Aktueller Wert
Parametrierter Sicherheitsabstand
%2: |Unterer Grenzwert
0 - minimaler Sicherheitsabstand
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13243

Ubergebener Radius des Tasters (@P3) ist negativ.

Beschreibung

‘Der Ubergebene Wert fir den Radius des Tasters ist negativ.
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Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter flir den Radius des
Tasters korrigieren.

Parameter %1: |Aktueller Wert

Parametrierter Radius des Tasters

%?2: |Unterer Grenzwert

0 — minimaler den Radius des Tasters

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13244

Ubergebene Geschwindigkeit fiir die Positionierung (@P4) ist fehlerhaft.

groler O sein.

Beschreibung Die Positioniergeschwindigkeit ist fehlerhaft definiert: Die Geschwindigkeit muss

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung priifen und Versorgungsparameter fiir die
Positioniergeschwindigkeit korrigieren.

Parameter %1: |Aktueller Wert

Parametrierter Positioniergeschwindigkeit

%?2: |Unterer Grenzwert

0 — minimaler Positioniergeschwindigkeit

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13245

Ubergebene Geschwindigkeit fiir die Messung (@P5) ist fehlerhaft.

Beschreibung Die Messgeschwindigkeit ist fehlerhaft definiert: Die Geschwindigkeit muss gréf3er 0

sein.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir die
Messgeschwindigkeit korrigieren.

Parameter %1: |Aktueller Wert

Parametrierter Messgeschwindigkeit

%?2: |Unterer Grenzwert

0 — minimale Messgeschwindigkeit

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13246
Ubergebener Wert fiir die Skalierung (@P6) ist ungiiltig.
Beschreibung Der Skalierungsfaktor muss im Intervall [0, 1] liegen. Der Wert 0 ist kein gdltiger
Wert, der Wert 1 ist im Intervall enthalten.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fur den
Skalierungsfaktor korrigieren.
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Parameter %1: |Aktueller Wert
Parametrierter Kugelradius
%2: |Unterer Grenzwert
Minimaler Skalierungsfaktor
%3: |Oberer Grenzwert
Maximaler Skalierungsfaktor (inklusive)
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13247

Keine Messung erfolgt.

Beschreibung

Beim Antasten wurde die Messkugel nicht getastet, es liegt kein Messergebnis vor.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13248
Variablen fiir Riickgabe fehlerhaft definiert.
Beschreibung Die Arrays der Variablen V.L.X[i], V.L.Y[i] oder V.L.Z[i] sind nicht oder fehlerhaft
definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung priifen und Definitionen der Versorgungsparameter in
Form der V.L.-Arrays korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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2.2.2 ID-Bereich 13250-13499

ID 13260
Anfangswinkel der Messung groRer als Endwinkel.
Beschreibung Der parametrierte Anfangswinkel ist groRRer als der Endwinkel.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung priifen und Versorgungsparameter korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13261
Unbekannte Rotationsachse soll vermessen werden.
Beschreibung Die parametrierte Rotationsachse ist nicht vorhanden.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung priifen und Versorgungsparameter korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13262

Maximale Abweichung eines Messpunkts von der Kugeloberflache ist tiberschritten.
Beschreibung Ein Messpunkt liegt ausserhalb der vorgegebenen Toleranz.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.

Parameter %1: |Oberer Grenzwert

Abweichung Radius zu Messpunkt
%2: |Aktueller Wert

Untere Toleranzgrenze

%3: |Aktueller Wert

Obere Toleranzgrenze

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13263
Maximale Abweichung von der Kugelform ist iiberschritten.
Beschreibung Die Messwerte liegen nicht auf einer Kugel.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 13264
Anzahl der Kugeln ist fehlerhaft tibergeben.
Beschreibung Die parametrierte Anzahl der zu messenden Kugeln ist fehlerhaft.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13265
Startwinkel ist nicht libergeben.
Beschreibung Es ist kein Startwinkel Gbergeben worden. Dies ist nicht zulassig.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13266
Endwinkel ist nicht iibergeben.
Beschreibung Es ist kein Endwinkel Ubergeben worden. Dies ist nicht zulassig.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13280

Messgeschwindigkeit @P9 nicht definiert.

Beschreibung Es ist keine Vorschubgeschwindigkeit fir die Messung Ubergeben worden. Dies ist
nicht zulassig.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13281
Positioniergeschwindigkeit @P8 nicht definiert.
Beschreibung Es ist keine Vorschubgeschwindigkeit fir die Positionierung Gbergeben worden. Dies
ist nicht zulassig.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 13282

Messweg in x @P2 nicht definiert.

Beschreibung

Es wurde keine Distanz fir die Messung in X ibergeben. Dies ist nicht zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

BECKHOFF

ID 13283

Messweg in z @P10 nicht definiert.

Beschreibung

Es wurde keine Distanz fir die Messung in Z ibergeben. Dies ist nicht zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13284

Sicherheitsabstand @P1 nicht definiert.

Beschreibung

nicht zulassig.

Die Distanz fir das Abheben nach der Messung ist nicht Gbergeben worden. Dies ist

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13285
Modus @P11 ist nicht bzw. fehlerhaft definiert.
Beschreibung Es sind nur die folgenden Werte fir den Modus zulassig:
0: Tasche,
1: Zapfen,
2: Nut,
3: Steg
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13286

Eintauchtiefe z @P7 ist nicht bzw. fehlerhaft definiert.

Beschreibung

Die Eintauchtiefe in Z ist nicht bzw. fehlerhaft definiert. Sie muss gréRer Null sein.

Reaktion

Klasse Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
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Abhilfe

Klasse Parametrierung priifen und Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13287

Vorpositionieren in x @P5 nicht definiert.

Beschreibung

Das Vorpositionieren in X ist nicht definiert. Es ist fir Steg und Zapfen zwingend
erforderlich ein Weg, der ausreichend gross ist, um ausserhalb des Zapfens zu
positionieren.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung priifen und Versorgungsparameter fir das
Vorpositionieren in X korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13288

Vorpositionieren in y @P6 nicht definiert.

Beschreibung

Das Vorpositionieren in Y ist nicht definiert. Es ist fur Zapfen zwingend erforderlich
ein Weg, der ausreichend gross ist, um ausserhalb des Zapfens zu positionieren.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung priifen und Versorgungsparameter fir die
Vorpositionierung in Y korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13289

Variable fiir Riickgabe fehlerhaft definiert.

Beschreibung

Der Array V.L.RESULT V, in den die Riuckgabewerte eingetragen werden sollen, ist
fehlerhaft definiert. Es muss ein Array mit mindestens zwei Elementen definiert
werden:

#VAR
V.L.RESULT _V[2]
#ENDVAR
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Variable fur Rickgabewert anlegen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13300

Lange des Langlochs bzw. der Nut ist nicht definiert oder Null.

Beschreibung

Die Lange der Nut bzw. des Langlochs ist nicht definiert oder Null.

Reaktion

Klasse Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
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Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fur die Lange
korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13301

Radius des Kreises ist nicht definiert oder fehlerhaft.

Beschreibung

Der Radius des Kreises, auf dem die Nuten bzw. Langlocher liegen, ist nicht definiert
oder Null.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir den Kreisradius
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13302

Anzahl der Langlécher bzw. Nuten ist nicht oder falsch definiert.

Beschreibung

Die Anzahl der Langl6cher ist nicht oder fehlerhaft definiert. Es muss eine ganze
Zahl gréBer Null Gbergeben werden.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung priifen und Versorgungsparameter fiir die Anzahl
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13303

Breite der Nut ist nicht definiert oder kleiner als der Werkzeugdurchmesser.

Beschreibung

Die Breite der Nut ist falsch definiert. Sie muss groRer oder gleich dem
Werkzeugdurchmesser sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung priifen und Versorgungsparameter fiir die Nutbreite
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13304

Konturverletzung zwischen den Nuten bzw. Langléchern.

Beschreibung

Die Nuten bzw. Langlécher berlhren oder tGberschneiden sich. Dies ist nicht
zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prufen und Platzierung der Elemente prifen.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 13305

Der Offnungswinkel des Langlochs bzw. der Nut ist nicht definiert oder Null.

Beschreibung

Der Offnungswinkel des Langlochs oder der Nut ist nicht oder falsch definiert. Dies
ist nicht zulassig

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prufen und Versorgungsparameter fur den
Offnungswinkel korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13306

Konturverletzung zwischen erster und letzter Nut bzw. Langloch.

Beschreibung

Es gibt Uberschneidungen zwischen der ersten und letzten Nut bzw. den
Langldchern. Dies fuhrt zu Konturverletzungen und ist nicht zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung und Platzierung prifen und Versorgungsparameter fiir
die Konturen korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13307

Vorschubgeschwindigkeit ist nicht oder fehlerhaft definiert.

Beschreibung

Es ist keine bzw. eine ungiltige Vorschubgeschwindigkeit (>=0) fiir die Bearbeitung
bzw. das Eintauchen definiert. Im Hauptprogramm wurde ebenfalls keine
Vorschubgeschwindigkeit programmiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir die
Vorschubgeschwindigkeit korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13308

Anzahl der Helikalbewegungen beim Eintauchen ist falsch definiert.

Beschreibung

Die Anzahl der Helikalbewegungen muss eine positive Ganzzahl sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fiir die Anzahl
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2221 ID 13309

Ungiiltiger SchriftgroBenberechnung.

Beschreibung

‘Die angegebene Berechnung fir die SchriftgroRe wird nicht unterstitzt.
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Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir die Berechnung
der Schriftgrof3e korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2222 ID 13310

Ungiiltiger Bezugspunkt.

Beschreibung

Der angegebene Bezugspunkt wird nicht unterstatzt.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir den Bezugspunkt
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2223 ID 13312

Fehlender oder ungiiltiger Wert fiir SchriftgroRe.

Beschreibung

Der Wert fur die SchriftgréRe muld positiv sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir die Schriftgrofie
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2224 ID 13313

Ungiiltiger Wert fiir feste Schriftbreite.

Beschreibung

Der Wert flr die feste Schriftbreite mul 0O/FALSE oder 1/TRUE sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir die feste
Schriftbreite korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2225 ID 13314

Ungiiltiger Wert fiir Spiegelschrift.

Beschreibung

Der Wert fir die Spiegelschrift mu® 0/FALSE oder 1/TRUE sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir die Spiegelschrift
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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2.2.2.6 ID 13315

Das Text-Layout wurde nicht als ganze Zahl definiert.

Beschreibung Das Text-Layout ist eine ganze Zahl zwischen 0 und 1.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir das Text-Layout
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.2.2.7 ID 13316

Der Schriftartzyklus wurde nicht gefunden.

Beschreibung Der Schriftartzyklus muf existieren und lesbar sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fur den
Schriftartzyklus korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.2.2.8 ID 13317

Die Schriftartdatei hat einen ungiiltigen Namen.

Beschreibung Der Name der Schriftartdatei muf® mindestends 4 Zeichen lang sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fiir den Namen der
Schriftartdatei korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2229 ID 13318
Ungiiltiges Layout.

Beschreibung Das angegebene Layout wird nicht unterstitzt.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung priifen und Versorgungsparameter fiir das Layout
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

22210 ID 13319

Ungiiltiger Ausgabetyp.
Beschreibung Der angegebene Ausgabetyp wird nicht unterstutzt.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir den Ausgabetyp
korrigieren.
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Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13320

Fehlender oder ungiiltiger Parameter fiir einen Zyklus des linalg-Package.

Beschreibung

Beim Aufruf eines Zyklus wurde entweder ein erforderlicher Parameter nicht
Ubergeben oder es wurde ein ungultiger Parameter Ubergeben.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Im aufrufenden NC-Programm/ Zyklus die Parametrierung des Zyklus
prifen und Kkorrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13321

An einen Zyklus des linalg-Packages wurde eine ungiiltige Anzahl von Matrixzeilen libergeben.

Beschreibung

Beim Aufruf eines Zyklus wurde entweder wurde eine ungultige Anzahl von
Matrizenzeilen Ubergeben.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung priifen und Versorgungsparameter fiir die Anzahl der
Matrizenzeilen korrigieren.
Parameter %1: |ldentifikationsnummer
Index des fehlerhaften Parameters
%2: |Oberer Grenzwert
Ubergebene Zeilenanzahl
%3: |Aktueller Wert
Erforderliche Mindestanzahl von Zeilen
%4: |Aktueller Wert
Maximale H6chstanzahl von Zeilen
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13322

tibergeben.

An einen Zyklus des linalg-Packages wurde eine ungiiltige Anzahl von Matrixspalten

Beschreibung

Beim Aufruf eines Zyklus wurde entweder wurde eine unglltige Anzahl von
Matrizenspalten Ubergeben.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir die Anzahl der
Matrizenspalten korrigieren.
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Parameter %1: |ldentifikationsnummer
Index des fehlerhaften Parameters
%2: |Oberer Grenzwert
Ubergebene Spaltenanzahl
%3: |Aktueller Wert
Erforderliche Mindestanzahl von Spalten
%4: |Aktueller Wert
Maximale Hochstanzahl von Spalten
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13323

vorhanden.

Fur das Anlegen einer neiin Matrix im linalg-Package ist nicht mehr geniligend Speicher

Beschreibung

Fur das Anlegen einer netin Matrix im linalg-Package ist nicht mehr genigend
Speicher vorhanden.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |GroRe der Variable V.CYC.CNC_LINALG prifen und erhdhen.
Parameter %1: |Aktueller Wert

Benotigter Speicher inklusive der nelin Matrix

%2: |Oberer Grenzwert

Maximal verfugbarer Speicher

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13324

An einen Zyklus des linalg-Packages wurde eine erforderliche Matrix-ld nicht libergeben.

Beschreibung

An einen Zyklus des linalg-Packages wurde eine erforderliche Matrix-Id nicht
Ubergeben. Dies ist nicht zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fiur den Matrix-Id
Ubergeben.
Parameter %1: |ldentifikationsnummer
Benotigter Speicher inklusive der nelin Matrix
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13325

An einen Zyklus des linalg-Packages wurde eine ungiiltige Matrix-ld tiibergeben.

Beschreibung

An einen Zyklus des linalg-Packages wurde eine unglltige Matrix-Id Gbergeben.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir die Matrix-1d
korrigieren.
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Parameter %1: |ldentifikationsnummer
Index des fehlerhaften Parameters
%2: |Aktueller Wert
Ubergebene Matrix-Id
%3: |Unterer Grenzwert
Kleinste gultige Matrix-Id
%4: |Oberer Grenzwert
Grosste glltige Matrix-Id
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13326

Die GroRen zweier Matrizen passen nicht zueinander.

Beschreibung

Die GroRRen zweier Matrizen passen nicht zueinander. Dieser Fehler tritt zum
Beispiel auf, wenn eine Matrix auf eine Matrix anderer GréRRe kopiert werden soll
oder zwei Matrizen multipliziert werden sollen, bei der die Spaltenanzahl der ersten
ungleich der Zeilenanzahl der zweiten Matrix ist.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir die Matrix-Id im
aufrufenden NC-Programm/ Zyklus korrigieren.
Parameter %1: |Erwarteter Wert
Erwartete Zeilen-/Spaltenanzahl
%2: |Aktueller Wert
Aktllle Zeilen-/Spaltenanzahl
%3: |Erwarteter Wert
Kleinste gliltige Matrix-Id (Parameter ist optional)
%4: |Aktueller Wert
Aktllle Zeilen-/Spaltenanzahl (Parameter ist optional)
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13327
Ungiiltige Matrix-Initialisierung.
Beschreibung Beim Anlegen einer Matrix wurde eine ungultige Initialisierungsvariante angegeben.
Fur eine Liste aller verfligbaren Varianten, siehe die Dokumentation.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Initialisierungsvariante der Matrize im
aufrufenden NC-Programm/ Zyklus korrigieren.
Parameter %1: |ldentifikationsnummer
Index des fehlerhaften Parameters
%2: |Aktueller Wert
Ungultige Initialisiserungskennung
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 13328
Ungiiltige Matrix-Norm.
Beschreibung Beim Bestimmen der Norm einer Matrix wurde ein ungultiger Norm-Typ Ubergeben.
Fir eine Liste aller verfigbaren Norm-Typen, siehe die Dokumentation.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir den Norm-Typ im
aufrufenden NC-Programm/ Zyklus korrigieren.
Parameter %1: |ldentifikationsnummer
Index des fehlerhaften Parameters
%2: |Fehlerhafter Wert
Ungultiger Norm-Typ
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13329
Die Variable V.CYC.CNC_LINALG ist nicht angelegt.
Beschreibung Fir die Benutzung des linalg-Packages muss die Variable V.CYC.CNC_LINALG
angelegt sein. Z.B.: #/AR V.CYC.CNC_LINALG[1000] : REAL64 #ENDVAR

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und V.CYC.CNC_LINALG im aufrufenden NC-
Programm/ Zyklus entsprechend anlegen.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

22211 ID 13330

Die Schriftartdatei wurde nicht gefunden.

Beschreibung

Die Schriftartdatei mul} existieren und lesbar sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fur die Schriftartdatei
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13340

An einen Zyklus des calib-Package wurde keine oder eine ungiiltige Kinematik-ld libergeben.

Beschreibung

Ein Zyklus erwartet eine gultige Kinematik-ID als Parameter. Es wurde aber eine
ungultige oder keine Kinematik-ID Ubergeben.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir die Kinematik-ID
korrigieren.
Parameter %1:  |Aktueller Wert
Angegebene Kinematik-1D
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 13341

An einen Zyklus des calib-Package wurde keine oder eine ungiiltige Kinematik-Variante
tibergeben.

Beschreibung Ein Zyklus erwartet eine gultige Kinematik-Variante als Parameter. Es wurde aber
eine unglltige oder keine Kinematik-Variante Gbergeben. Fir eine Liste aller glltigen
Kombinationen aus Kinematik und Kinematik-Variante siehe cnc_calib_fit_init.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fur die Kinematik-
Variante korrigieren.

Parameter %1: |Aktueller Wert

Ubergebene Kinematik-Id

%2: |ldentifikationsnummer
Ubergebene Kinematik-Variante

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13342
Ein Zyklus erwartet einen Achswert als Parameter, dieser wurde aber nicht iibergeben.
Beschreibung Ein Zyklus erwartet einen Achswert als Parameter, dieser wurde aber nicht
Ubergeben.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fiir Achswerte
korrigieren.
Parameter %1: |ldentifikationsnummer
Index des fehlenden Achswert-Parameters
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13343

Unerwartete Anzahl von Messdatenséatzen.

Beschreibung Die Anzahl der Messdatensatze, die Gber cnc_calib_fit_add_record hinzugefiigt
wurden, stimmt nicht mit der in cnc_calib_fit_init angegebenen Anzahl tberein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Anzahl der Messdatensatze in cnc_calib_fit add record und
cnc_calib_fit_init prifen und abgleichen.

Parameter %1: |ldentifikationsnummer

Anzahl der bisher hinzugefligten Messdatensatze

%2: |Erwarteter Wert

Erwartete Anzahl bzw. Héchstanzahl von Messdatensatzen
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13344

Das angegebene Ausgabeformat ist ungiiltig.
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Beschreibung Die Anzahl der Messdatensatze, die Uber cnc_calib_fit_add_record hinzugefiigt
wurden, stimmt nicht mit der in cnc_calib_fit_init angegebenen Anzahl Uberein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Anzahl der Messdatensatze in cnc_calib_fit add_record und
cnc_calib_fit_init prifen und abgleichen.

Parameter %1: |Aktueller Wert

Anzahl der bisher hinzugefiigten Messdatensatze
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13345

Fehlende oder ungiiltige Anzahl von Messdatensatzen.

Beschreibung Bei der Initialisierung der Kalibrierung einer Maschinenkinematik muss die Anzahl
der Messdatensatze angegeben werden. Wenn diese Anzahl kleiner als 1 ist oder
ganz fehlt, dann wird dieser Fehler geworfen.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir die Anzahl der
Messdatensatze korrigieren.

Parameter %1: |ldentifikationsnummer

Anzahl der bisher hinzugefigten Messdatensatze

%2: |Fehlerhafter Wert

(optionaler Parameter)

%3: |Unterer Grenzwert

Mindestanzahl von Messdatensatze (optionaler Parameter)
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13346

Genauigkeit der Kalibrierung ungeniigend.

Beschreibung Bei der Kalibrierung einer Maschinenkinematik kam es zu Ungenauigkeiten, die Gber
dem vom Anwender gesetzten Grenzwert liegen. Diese Grenzgenauigkeit wird beim

Aufruf von cnc_calib_fit angegeben. Das Uberschreiten der Grenzgenauigkeit deutet
auf Fehler hin, die nicht im Fehlermodell berucksichtigt werden. Beispiele fir solche

Fehler sind ungenaue Messmittel, Fehler im Messaufbau, fehlerhafte Messstrategie,
Maschinenfehler, die nicht vom Messaufbau erfasst werden

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Fehlerquelle im Messaufbau suchen und beheben, Grenzgenauigkeit
anpassen

Parameter %1:  |Aktueller Wert

Ermittelte Genauigkeit

%2: |Oberer Grenzwert

Maximal zulassige Grenzgenauigkeit
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

TF5200 | TwinCAT 3 CNC Version: 1.241 89
Diagnosehandbuch



Ubersicht Uber die Fehlermeldungen der CNC

ID 13360

Modus fiir Array Operationen ist nicht oder falsch definiert.

Beschreibung

Der Modus fur eine Array Operation ist nicht oder falsch definiert. Dies ist nicht

zulassig.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir den Modus
korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13361

Ein Vektorelement ist nicht definiert.

Beschreibung

Ein erforderliches Vektorelement ist nicht definiert, dies ist nicht zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prufen und Versorgungsparameter fur die
Vektorelemente korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13362

Ein Vektorelement ist nicht definiert.

Beschreibung

Ein erforderliches Vektorelement ist nicht definiert, dies ist nicht zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fur die
Vektorelemente korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13363

Matrizen sind nicht konsistent.

Beschreibung

Vor einer Matrizenoperation werden die betroffenen Matrizen gepruft. Die
MatrizengréRRe der betroffenen Matrizen stimmt nicht Gberein. Dies ist nicht zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung priifen und Versorgungsparameter korrigieren. GroRe
der Matrizen prifen und angleichen.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13364

Es wurde keine quadratische Matrix definiert.

Beschreibung

Vor einer Matrizenoperation werden die betroffenen Matrizen gepruft. Im
vorliegenden Fall muss es sich um eine quadratische Matrize handeln. Dies ist nicht
der Fall und somit unzulassig.
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Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen. Grof3e der Matrize prifen und korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13365

Die Inverse kann nicht berechnet werden.

Beschreibung

Vor einer Matrizenoperation werden die betroffenen Matrizen geprtift. Die Inverse
einer Matrize kann nicht berechnet werden, dies ist nicht zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen. Betroffene Matrize prifen und korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13366

Die Matrix ist gréBer als maximal erlaubt.

Beschreibung

Vor einer Matrizenoperation werden die betroffenen Matrizen gepruft. Die
Matrizengrof3e der betroffenen Matrizen ist zu gross. Dies ist nicht zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen. Grofse der Matrizen prifen und korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13380

Das Muster ist nicht oder falsch definiert.

Beschreibung Der Modus (@P14) fir Muster wurde falsch oder nicht Gbergeben.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fur den Modus des
Musters Gbergeben.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert

Ubergebener Wert fiir das Muster.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13381

Abstand der Punkte ist nicht definiert.

Beschreibung

Der Abstand eines Punktes in erster (@P4) oder zweiter (@P5)Hauptrichtung ist
nicht oder falsch definiert. Dies ist nicht zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung priifen und Versorgungsparameter @P4 und @P5
korrigieren.
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Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13382

Anzahl der Punkte ist nicht definiert oder Null.

Beschreibung

Die Anzahl der Ubergebenen Punkte ist nicht oder falsch definiert. Dies ist nicht
zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir die Anzahl der
Punkte korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13383

Radius des Kreises ist nicht definiert.

Beschreibung

Der Radius @P11 ist nicht oder falsch definiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter @P11 fir den
Radius korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13384

Weder der inkrementelle Winkel noch der Endwinkel ist definiert.

Beschreibung

Es wurde weder der inkrementelle Winkel @P12 noch der Endwinkel @P 13 definiert.
Dies ist nicht zulassig

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter @P12 @P12 fir die
Winkel prifen und korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13385

Der Endwinkel ist kleiner als der Startwinkel.

Beschreibung Der Endwinkel @P13 ist kleiner als Startwinkel @P9. Dies ist nicht zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter @P13u. @P9 fir die
Winkel prifen und korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 13400

Der Messvorschub wurde nicht definiert.

Beschreibung Es wurde kein Messvorschub definiert, oder der Wert ist <=0.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren des Messvorschubes in dem Zusatzparameter [0] des
Messwerkzeuges anpassen. Im Falle das der Parameter
V.P.Sys_Probes_in_spindle in dem NC Programm
SysMeasWcsConfig.nc auf 0 gesetzt ist, muss der Wert der Variablen
V.P.Sys_Probes_feed in dem NC Programm SysMeasWcsConfig.nc
angepasst werden.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13401

Durchmesser der Bohrung ist nicht definiert @P2.

Beschreibung

Es wurde kein Bohrungsdurchmesser definiert, oder der Wert ist <= 0.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren des Bohrungsdurchmessers beim Zyklusaufruf mit dem
Parameter @P2.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13402

Durchmesser des Zapfens ist nicht definiert @P2.

Beschreibung

Es wurde kein Zapfendurchmesser definiert, oder der Wert ist <= 0.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren des Bohrungsdurchmessers beim Zyklusaufruf mit dem
Parameter @P2.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13403

Breite der Nut ist nicht definiert @P3.

Beschreibung

Es wurde keine Nutbreite definiert, oder der Wert ist <= 0.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der Nutbreite beim Zyklusaufruf mit dem Parameter @P3.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13404

Breite des Stegs ist nicht definiert @P3.

Beschreibung

‘Es wurde keine Stegbreite definiert, oder der Wert ist <= 0.
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Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der Stegbreite beim Zyklusaufruf mit dem Parameter @P3.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13405

Messstrecke in 1. Hauptachse ist nicht definiert @P4.

Beschreibung

Es wurde keine Messstrecke in der 1. Hauptachse definiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der Messstrecke beim Zyklusaufruf mit dem Parameter @P4.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13406

Messstrecke in 2. Hauptachse ist nicht definiert @P5.

Beschreibung

Es wurde keine Messstrecke in der 2. Hauptachse definiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der Messstrecke beim Zyklusaufruf mit dem Parameter @P5.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13407

Messstrecke in 3. Hauptachse ist nicht definiert @P6.

Beschreibung

Es wurde keine Messstrecke in der 3. Hauptachse definiert, oder der Wert ist 0.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der Messstrecke beim Zyklusaufruf mit dem Parameter @P6.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13408

Nullpunkt ist nicht oder falsch definiert @P7. Wert 54-59 erlaubt.

Beschreibung

Es wurde kein Nullpunkt definiert, oder ein falscher Wert wurde eingetragen.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren des Nullpunktes beim Zyklusaufruf mit dem Parameter @P7.
Gliltig sind die Zahlen von 54 bis 59

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13409

Winkel 1 @P14, Winkel 2 @P15 und Winkel 3 @P16 miissen unterschiedlich sein.
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Beschreibung Es wurde mindestens zwei Mal der gleiche Winkel angegeben.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Unterschiedliche Definition der Winkel beim Zyklusaufruf mit den
Parametern @P14, @P15 und @P16.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13410
Positionierung in 1. Hauptachse ist nicht definiert @P17.
Beschreibung Es wurde keine Positionierung der 1. Hauptachse definiert, oder der Wert ist 0.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren der Positionierung beim Zyklusaufruf mit dem Parameter
@P18.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13411
Positionierung in 2. Hauptachse ist nicht definiert @P18.
Beschreibung Es wurde keine Positionierung der 2. Hauptachse definiert, oder der Wert ist 0.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren der Positionierung beim Zyklusaufruf mit dem Parameter
@P18.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13412
Positionierung in 3. Hauptachse ist nicht definiert @P19.
Beschreibung Es wurde keine Positionierung der 3. Hauptachse definiert, oder der Wert ist 0.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren der Positionierung beim Zyklusaufruf mit dem Parameter
@P19.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13413
Es wurde kein Werkstiick gefunden, bitte iiberpriifen sie die Messstrecke.
Beschreibung Es wurde kein Messsignal innerhalb der vorgegeben Messstrecke ausgelost.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Es muss entweder die Messstrecke angepasst werden, oder die
Positionierung vor der Messung neu definiert werden.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 13414
Es gab eine Kollision wahrend der Positionierung, Fahrbereich tberpriifen.
Beschreibung Wahrend der Positionierung zum Nachsten Messpunkt wurde das Messsignal
unerwartet ausgelost.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Die Positionierungsbedingungen missen Uberprift und angepasst
werden.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13415
Winkel 1 ist nicht definiert @P14.
Beschreibung Der erste Winkel wurde nicht definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren des ersten Winkels beim Zyklusaufruf mit dem Parameter
@P14.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13416
Winkel 2 ist nicht definiert @P15.
Beschreibung Der zweite Winkel wurde nicht definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren des ersten Winkels beim Zyklusaufruf mit dem Parameter
@P15.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13417
Winkel 3 ist nicht definiert @P16.
Beschreibung Der dritte Winkel wurde nicht definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren des ersten Winkels beim Zyklusaufruf mit dem Parameter
@P16.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13418

Liange in 1. Hauptachse des Rechteckes nicht definiert @P30.
Beschreibung Es wurde keine Lange der 1. Hauptachse definiert, oder der Wert ist <=0.

Reaktion Klasse Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
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Abhilfe Klasse |- |Definieren der Lange der 1. Hauptachse beim Zyklusaufruf mit dem
Parameter @P30.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13419

Lange in 2. Hauptachse des Rechteckes nicht definiert @P31.

Beschreibung

Es wurde keine Lange der 2. Hauptachse definiert, oder der Wert ist <=0.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der Lange der 2. Hauptachse beim Zyklusaufruf mit dem
Parameter @P31.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13420

Es ist ein undefinierter Fehler im Zyklus aufgetreten.

Beschreibung

Beim Ablauf des Zyklus ist etwas unvorhersehbares passiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Kontaktieren sie den Hersteller.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13421

Entweder @P15 oder @P30 definieren nicht beides.

Beschreibung

Es darf nur einer der Parameter @P15 oder @P30 definiert sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Entfernen sie einen der Parameter, @P15 oder @P30 beim
Zyklusaufruf

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13422

Es wurde keine Tiefe definiert @P22.

Beschreibung

Es wurde keine Tiefe definiert, oder der Wert ist <=0.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der Tiefe beim Zyklusaufruf mit dem Parameter @P22

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13423

Es wird Messposition 1 liberschrieben.

Beschreibung

‘Die Messposition 1 wird Uberschrieben da keine Position gewahlt wurde.
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Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren einer Messposition beim Zyklusaufruf mit dem Parameter
@P20

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13424

Durchmesser des Messtellers wurde nicht definiert @P21.

Beschreibung

Es wurde kein Messtellerdurchmesser definiert, oder der Wert ist <=0.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren des Messtellerdurchmessers beim Zyklusaufruf mit dem
Parameter @P21.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13425

Messposition muss 0, 1, 2 oder 3 Sein @P25.

Beschreibung

Es wurde keine, oder keine gultige Messposition definiert. Gultige Werte sind 0, 1, 2

und 3.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren der Messposition beim Zyklusaufruf mit dem Parameter
@P25.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13426

Drehrichtung muss 3(M3), 4(M4) oder 5(M5) sein @P26.

Beschreibung

Es wurde kein gultiger Wert flr die Drehrichtung angegeben. Zulassige Werte sind 3,

4 und 5.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren eines gultigen Wertes fur die Drehrichtung beim Zyklusaufruf
mit dem Parameter @P26.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13427

Maximale Spindeldrehzahl zum Messen wurde liberschritten, es wurde auf Max gestelit.

Beschreibung

Die Maximal definierte Spindeldrehzahl (V.E.Max_rpm) wurde Uberschritten. Die
Drehzahl wurde auf den Hochsten Wert gesetzt.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Reduzieren der Spindeldrehzahl beim Zyklusaufruf mit dem Parameter
@P27. Alternativ kann der Wert der V.E.Max_rpm Variablen erhoht
werden.
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Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13428
Durchmesser der zweiten Bohrung ist nicht definiert @P29.
Beschreibung Es wurde kein Durchmesser fir die zweite Bohrung definiert, oder der Wert ist <=0.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren des zweiten Durchmessers beim Zyklusaufruf mit dem
Parameter @P29.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13429
Durchmesser des Zapfens ist nicht definiert @P29.
Beschreibung Es wurde kein Durchmesser fiir den Zapfen definiert, oder der Wert ist <=0.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren des Zapfendurchmessers beim Zyklusaufruf mit dem
Parameter @P29.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13430
Durchmesser des zweiten Zapfens ist nicht definiert @P29.
Beschreibung Es wurde kein Durchmesser fir den zweiten Zapfen definiert, oder der Wert ist <=0.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren des zweiten Durchmessers beim Zyklusaufruf mit dem
Parameter @P29.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13431
Fur die Variable V.P.Sys_Probes_in_spindle ist nur 0 oder 1 zulassig.
Beschreibung Fir die Variable V.P.Sys_Probes_in_spindle ist ein Falscher wert eingegeben, nur 0
oder 1 ist zul&ssig.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren der Variablen V.P.Sys Probes_in_spindle in dem NC
Programm SysMeasWcsConfig.nc.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13432

‘ Positioniervorschub ist nicht definiert.
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Beschreibung

Der Positioniervorschub wurde nicht definiert, oder der Wert ist kleiner gleich 0.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals

Abhilfe Klasse |- |Definieren des Positioniervorschubes in dem NC Programm
SysMeasWcsConfig.nc.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13433

Positioniervorschub muss groRer sein als der Messvorschub.

Beschreibung

Der Positioniervorschub V.P.Sys Probes_feed_max muss gréRer oder gleich dem
Messvorschub V.P.Sys_Probes_feed sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
Abhilfe Klasse |- |Anpassen der Vorschubswerte V.P.Sys_Probes feed max und

V.P.Sys Probes_feed in dem NC Programm SysMeasWcsConfig.nc.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13434

Radius wurde nicht definiert.

Beschreibung

Radius wurde nicht oder Falsch definiert, der Wert muss grof3er als 0 sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
Abhilfe Klasse |- |Beim Zyklusaufruf, muss ein gultiger Wert definiert werden.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13435

Anzahl Messungen muss eine Ganzzahl.

Beschreibung

Der Parameter @P30 muss eine Ganzzahl sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals

Abhilfe Klasse |- |Beim Zyklusaufruf muss der Parameter @P30 in eine Ganzzahl
geandert werden.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13436
Es werden mindestens 3 Messpunkte benétigt.
Beschreibung Zur Berechnung werden mindestens 3 Messpunkte bendtigt.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
Abhilfe Klasse |- |Beim Zyklusaufruf muss der Parameter @P30 mindestens auf 3 gesetzt
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 13437

Unzuldssige

Anwahl des Messmodus

Beschreibung

Unzulassige Anwahl des Messmodus. Zuldssige Werte sind 1,2 oder 3.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren Sie einen zulassigen Messmodus beim Zyklusaufruf.
Versorgungsparameter @P64 korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13438

Messposition ist nicht verfiigbar.

Beschreibung

Fir die Anzahl der Messpositionen @P20 sind nur positive Werte zulassig. Es sind
die Werte 1, 2 oder 3 zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren eines zulassigen Werts fiir die Messposition beim
Zyklenaufruf.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13439

Die Drehzahl muss groRer als 0 sein.

Beschreibung

Die Ubergebene Drehzahl (@P27) muss groRer als 0 sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren eines zulassigen Werts fur die Drehzahl beim Zyklusaufruf.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13440

Es wird mindestens eine Messstation benétigt.

Beschreibung Fir den Messvorgang wird mindestens eine Messstation benétigt.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Die Variable V.P.Sys NumberOfPositions in der Datei muss mit einem
Wert > 0 definiert sein.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.2.212 ID 13441

Fehlerhafter

Wert des Messtellerdurchmessers.

Beschreibung Sys_Plate_Diam darf nicht kleiner sein als Sys_Diam_max.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definition eines korrekten Werts fir Sys_Plate_Diam in der
Konfigurationsdatei.
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Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13442
Falscher Wert in den zuséatzlichen Parametern.
Beschreibung Fur die zusatzlichen Parameter sind nur Werte zwischen 0 und 59 zulassig.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren von gultigen Werten in der Datei
SysCalibConfigTouchProbe.nc.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13443

Unzulassiger Wert fiir Angabe ob Messwiederholung stattfinden soll @P88.

Beschreibung Der Wert fir die Messwertwiederholung @P88 ist unzulassig. Mit dieser Angabe wird
festgelegt, ob eine Wiederholung der Messung erfolgen soll. Es sind nur die Werte 1
oder 2 zulassig.

1: Messwiederholung soll erfolgen,
2: keine Messwiederholung

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren eines zulassigen Werts fiir die Messwiederholung

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13444
Zweite Positionierung der 1. Hauptachse ist nicht definiert @P41.
Beschreibung Es wurde keine zweite Positionierung der 1. Hauptachse beim Zyklusaufruf mit dem
Parameter @P41 definiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren eines zulassigen Werts fir die zweite Positionierung der 1.
Hauptachse

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13445
Zweite Positionierung der 2. Hauptachse ist nicht definiert @P43.
Beschreibung Es wurde keine zweite Positionierung der 2. Hauptachse beim Zyklusaufruf mit dem
Parameter @P43 definiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren eines zulassigen Werts fur die zweite Positionierung der 2.
Hauptachse.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 13446
Dritte Positionierung der 1. Hauptachse ist nicht definiert @P42.
Beschreibung Es wurde keine dritte Positionierung der 1. Hauptachse beim Zyklusaufruf mit dem
Parameter @P42 definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren eines zulassigen Werts fur die dritte Positionierung der 1.
Hauptachse.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13447
Dritte Positionierung der 2. Hauptachse ist nicht definiert @P44.
Beschreibung Es wurde keine dritte Positionierung der 2. Hauptachse beim Zyklusaufruf mit dem
Parameter @P44 definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren eines zulassigen Werts fur die dritte Positionierung der 2.
Hauptachse.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13448

Koordinatensystem ID @P39 ist nicht definiert.

Beschreibung Die Koordinatensystem ID @P39 ist nicht definiert oder es wurde ein falscher Wert
angegeben. Es sind Werte 1 bis 10 zulassig.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren einer gultigen Koordinatensystem ID @P39
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13449

Der Index der zu vermessenden Rundachse ist nicht definiert @P89.

Beschreibung Der Index der zu vermessenden Rundachse wurde nicht definiert. Der Achsindex
legt den Platz der Achse innerhalb der Achsgruppe des NC-Kanals fest. Zulassig
sind Ganzzahlen im Bereich [0... Maximale Achsanzahl-1] sowie der Wert -1 bei
manuellen Achsen.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren eines zulassigen Werts fir den Achsindex mit dem
Parameter @P89.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13450

‘ Der WerkzeugverschleiB liegt ausserhalb der angegebenen Toleranz.
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Beschreibung

Der Werkzeugverschleil liegt nach der Kontrolle ausserhalb der angegebenen
Toleranz.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Das Werkzeug muss ersetzt werden.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13451

Es wurde kein Messsignal ausgelost.

Beschreibung

Es wurde kein Messsignal ausgeldst.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der eingestellten Position ihres Lasers.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13452

Unzulassige Anwahl des Messmodus, nur 0 oder 1 ist zuldssig.

Beschreibung

Unzulassige Anwahl des Messmodus. Zulassige Werte sind 0 oder 1.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren eines zulassigen Messmodus beim Zyklusaufruf.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13453

Unzuldssige Anwahl der Messrichtung, nur 0-3 sind zuldssig.

Beschreibung

Unzulassige Anwahl der Messrichtung. Zulassige Werte sind 0-3.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren einer zulassigen Messrichtung beim Zyklusaufruf.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13454

Streuung der Messung ausserhalb der eingestellten Toleranz.

Beschreibung

Streuung der Messung ausserhalb der eingestellten Toleranz.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Wiederholen der Messung und prifen der erlaubten Toleranz.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 13455
Es wurde kein oder ein Falscher Messtyp angegeben 0, 1 und 2 sind zuldssig.
Beschreibung Es wurde kein oder ein unzulassiger Messtyp angegeben. Zulassige Werte sind 0, 1
und 2.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren eines gultigen Messtyps beim Zyklusaufruf.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13456
Fiir die Toleranz sind nur Positive Werte liber 0 zuldssig.
Beschreibung FUr die Toleranz sind nur positive Werte Uber 0 zulassig.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren eines gultigen Werts fur die Toleranz beim Zyklusaufruf.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13457
Fir den Langenoffset sind nur Positive Werte liber 0 zulassig.
Beschreibung Fir den Langenoffset sind nur positive Werte groRer als 0 zulassig.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren eines zulassigen Werts fur den Langenoffset beim
Zyklusaufruf.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13458
Fir den Radiusoffset sind nur Positive Werte >= 0 zulassig.
Beschreibung Fir den Radiusoffset sind nur positive Werte >= 0 zuldssig.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren eines zulassigen Werts fir den Radiusoffset beim
Zyklusaufruf.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13459
Fir die Wiederholungen sind nur Positive Werte liber 0 zulassig.
Beschreibung Fir die Wiederholungen sind nur positive Werte tUber 0 zulassig.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren eines zulassigen Werts fir die Wiederholungen beim
Zyklusaufruf.
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Fehlertyp

1, Fehl

ermeldung aus dem NC-Programm

ID 13460

Fur den Werkzeugdurchmesser sind nur Positive Werte liber 0 zulassig.

Beschreibung

Fur den Werkzeugdurchmesser sind nur positive Werte Gber 0 zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren eines zulassigen Werts fur den Werkzeugdurchmesser beim
Zyklusaufruf.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13461

Werkzeugbruch

Beschreibung Die Messung hat einen Werkzeugbruch festgestellt.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Das Werkzeug muss ersetzt werden.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13462

Ein zur Konfiguration notwendiges Unterprogramm kann nicht aufgerufen werden.

Beschreibung

Ein fir
Progra

Folgen

1. SysCalibConfigLaser.nc,

2. SysCalibConfigLaserOn.nc,

3. SysCalibConfigLaserOff.nc,

4. SysCalibConfigToolSettingProbe.nc,
5. SysCalibConfigTouchprobe.nc

den Zyklus notwendiges Unterprogramm kann in den konfigurierten
mmpfaden in der Hochlaufliste nicht gefunden werden.

de Dateien kann dies betreffen.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Prufen, ob das Unterprogramm existiert und sicherstellen, dass dieses
in den konfigurierten Programmpfaden verflgbar ist.
Parameter %1: |Aktueller Wert
Ausgegebener Wert signalisiert in obiger Aufzahlung welche Datei nicht
gefunden wird.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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2.23

ID-Bereich 13500-13749

ID 13501

Die Maximale Spindeldrehzahl ist nicht definiert. (Nur positive Werte sind erlaubt)

Beschreibung

Es wurde kein Wert fir die maximale Spindeldrehzahl definiert, oder der Wert ist
<=0.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der maximalen Spindeldrehzahl.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13502

Keine oder ungiiltige Drehrichtung definiert. 2=M3+M4 3=M3 4=M4

Beschreibung

Es ist keine oder eine ungultige Drehrichtung definiert: Zulassig sind: 2=M3+M4,
3=M3, 4=M4

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren eines zulassigen Werts fur die Drehrichtung.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13503

Keine oder ungiiltige Angabe fiir den full run (0=Nein 1=Ja)

Beschreibung

Keine oder ungiltige Angabe flr den full run (0=Nein 1=Ja)

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren einer zuldssigen Auswahl.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13504

Keine oder ungiiltige Angabe fiir den long run (0=Nein 1=Ja)

Beschreibung

Keine oder ungultige Angabe fur den long run (0=Nein 1=Ja)

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren einer zuldssigen Auswahl.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13505

Keine oder ungiiltige Zeitangabe (Nur positive Zahlen zulassig)

Beschreibung

Keine oder ungliltige Zeitangabe, zulassig sind nur positive ganze Zahlen.

Reaktion

Klasse Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
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Abhilfe Klasse |- |Definieren einer zuldssigen Zeitangabe.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
2231 ID 13506
Die beiden Vergleichswerte @P1 und @P2 wurden nicht vollstandig libergeben.
Beschreibung Es wurden nicht beide Vergleichswerte (@P1 und @P2) dem Zyklus Gbergeben.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Ubergeben Sie dem Zyklus sowohl einen Wert fiir @P1 als auch fiir
@P2.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
2.2.3.2 ID 13507
Fehler bei der Ubergabe von Parameter 3 (Testauswabhl).
Beschreibung Parameter 3 wurde nicht Gbergeben oder fehlerhaft definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Ubergeben Sie einen korrekten Wert fiir Parameter 3.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
2233 ID 13508
Fehler bei der Ubergabe von Parameter 4 (Sprachauswahl).
Beschreibung Parameter 4 wurde fehlerhaft definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Ubergeben Sie einen korrekten Wert fiir Parameter 4.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
2234 ID 13509

Fehler bei der Ubergabe von Parameter 5 (Verwendung neuer Zeile).

Beschreibung

Parameter 5 wurde fehlerhaft definiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Ubergeben Sie einen korrekten Wert fiir Parameter 5.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13551

Unzuldssiger Wert bei der Vorpositionierung @P90.

108

Version: 1.241 TF5200 | TwinCAT 3 CNC

Diagnosehandbuch



BEGKHOFF Ubersicht Gber die Fehlermeldungen der CNC

Beschreibung Der Wert, der definiert, wie die Vorpositionierung durchgefuhrt wird, ist im Parameter
@P90 unzulassig definiert. Zuldssige Werte sind 0 oder 1:

0 : automatische Vorpositionierung durch NC-Unterprogramme
1: manuelle Vorpositionierung oder Vorpositionierung im Handbetrieb

Reaktion Klasse |2 |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |3 |Definieren eines zulassigen Werts fiir die Vorpositionierung beim
Zyklusaufruf mit dem Parameter @P90
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13552

Unvollstandiger oder unzuldssiger Rotationsachsen-Vektor.

Beschreibung Um die Messbewegungen an die Rotation der zu vermessenden Rundachse
anzupassen, ist eine vollstdndige Definition der erwarteten Rotationsachse Uber die
Parameter @P91, @P92 und @P93 notwendig. Die Rotationsachse wird als Vektor
definiert, wobei @P91 den X-Anteil, @P92 den Y-Anteil und @P93 den Z-Anteil
definiert. Der Vektor muss eine Lange grof3er als Null besitzen. Hier ist eine
ungefahre Angabe ausreichend. Die Werte dienen lediglich zur Abschatzung der

Messbewegung.
Reaktion Klasse |2 |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |3 |Vollstdndiges Definieren der erwarteten Rotationsachse tber die
Parameter @P91, @P92 und @P93.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13553

Unvollstandiger oder unzuldassiger Rotationsachsen-Vektor bei Definition der Schragstellung
des Tastkopfs.

Beschreibung Um die Messbewegungen an einem schragen Tastkopf zu Beginn des Zyklus
anzupassen, ist eine Definition der Schragstellung durch eine Rotationsachse Uber
die Parameter @P94, @P95 und @P96 notwendig. Die Rotationsachse wird als
Vektor definiert, wobei @P94 den X-Anteil, @P95 den Y-Anteil und @P96 den Z-
Anteil definiert. Der Vektor muss eine Lange grof3er als Null besitzen. Hier ist eine
ungefahre Angabe ausreichend. Die Werte dienen lediglich zur Abschatzung der

Messbewegung.
Reaktion Klasse |2 |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |3 |Vollstandiges Definieren der Schragstellung des Tastkopfs durch eine
Rotationsachse Uber die Parameter @P94, @P95 und @P96.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13554

Fehlende Winkelangabe zwischen Messungen bei manueller Positionierung.
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Beschreibung

Die manuell gefahrenen Winkel zwischen den Messungen wurden nicht vollstandig
Uber die Parameter @P100 und @P 101 definiert. @P100 definiert den manuell
gefahrenen Winkel zwischen der ersten und zweiten Messung. @P101 definiert den
manuell gefahrenen Winkel zwischen der ersten und dritten Messung. Hier ist eine
ungefahre Angabe ausreichend. Die Werte dienen lediglich zur Abschatzung der

Messbewegung.
Reaktion Klasse |2 |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |3 |Vollstandiges Definieren der manuell gefahrenen Winkel Gber die
Parameter @P100 und @P101.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

BECKHOFF

ID 13555

Dateizugriff bei automatischer Vorpositionierung nicht moglich.

Beschreibung

Bei automatischer Vorpositionierung (@P90 = 0) miissen die entsprechenden NC-
Unterprogramme im Dateisystem hinterlegt werden. Die Datei
~SysMeasRotAxPrePos2.nc” definiert die Vorpositionierung zwischen der ersten und
zweiten Messung. Die Datei SysMeasRotAxPrePos3.nc definiert die
Vorpositionierung zwischen der zweiten und dritten Messung.

Reaktion Klasse |2 |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |3 |Verflugbarkeit der Dateien SysMeasRotAxPrePos2.nc und
SysMeasRotAxPrePos3.nc prifen und herstellen.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13556

Die Riickzugsstrecke ist nicht oder unzuldssig definiert.

Beschreibung

Keine oder ungultige Definition der Riickzugsstrecke.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der Rickzugsstrecke beim Zyklusaufruf mit einem Wert
gréRer null.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13557

Der Schwenkmodus ist nicht oder unzulassig definiert.

Beschreibung

Keine oder ungiiltige Definition des Schwenkmodus.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren des Schwenkmodus beim Zyklusaufruf mit einem zulassigen
Wert.
Parameter %1: |Aktueller Wert
Ubergebener Schwenkmodus
%2: |Unterer Grenzwert
Kleinster zuldssiger Schwenkmodus (Ganzzahl)
%3: |Oberer Grenzwert
Grosster zulassiger Schwenkmodus (Ganzzahl)
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Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13558
Der Ursprung des neiin Koordinatensystems ist unvollstindig definiert.
Beschreibung Unvollstandige Definition des Ursprungs des neuen Koordinatensystems.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Vollstandige Definition des Ursprungs des nelin Koordinatensystems
Uber die entsprechenden Versorgungsparameter.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13559

Der Rotationsmodus ist nicht oder unzulassig definiert.
Beschreibung Keine oder ungliltige Definition des Rotationsmodus.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren des Rotationsmodus beim Zyklusaufruf mit einem zulassigen
Wert.

Parameter %1: |Aktueller Wert

Ubergebener Rotationsmodus

%2: |Unterer Grenzwert

Kleinster zuldssiger Rotationsmodus (Ganzzahl)
%3: |Oberer Grenzwert

Grosster zulassiger Rotationsmodus (Ganzzahl)
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13560

Die Drehreihenfolge ist nicht oder unzuldssig definiert.
Beschreibung Keine oder ungultige Definition der Drehreihenfolge.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der Drehreihenfolge beim Zyklusaufruf mit einem zulassigen
Wert.

Parameter %1: |Aktueller Wert

Ubergebene Drehreihenfolge

%2: |Grenzwert

Kleinste zulassige Drehreihenfolge (Ganzzahl)
%3: |Grenzwert

Grosste zulassige Drehreihenfolge (Ganzzahl)
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 13561
Die Zielebene ist nicht korrekt definiert.
Beschreibung Keine glltige Definition der Ebene, auf die eingeschwungen werden soll. Diese muss
entweder durch alle drei Referenzpunkte (@P6 bis @P14) oder alle drei Drehwinkel
(@P15 bis @P17) vollstandig definiert werden.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren der Zielebene beim Zyklusaufruf durch alle Referenzpunkte
oder alle Drehwinkel.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13562

Die liibergebenen Drehwinkel fithren zu einer Schragstellung des Werkzeugs groRer als 90
Grad.

Beschreibung Die Uber die Versorgungsparameter vorgegebenen Drehwinkel fiihren zu einer
Schragstellung des Werkzeugs, welche 90° Uberschreitet.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren der Zielebene beim Zyklusaufruf durch gultige Drehwinkel
oder Referenzpunkte.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13563
Die libergebenen Referenzpunkte liegen auf einer Linie.
Beschreibung Die Uber die Versorgungsparameter vorgegebenen Referenzpunkte zur Definition
der Zielebene liegen auf einer Linie.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren der Zielebene beim Zyklusaufruf durch guiltige
Referenzpunkte.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 13600

Es wurde keine Timer-ID angegeben.

Beschreibung Wenn der Zyklus SysServiceWait mit einer Time-Out-Schranke in @P2 aufgerufen
wird, dann muss auch eine Timer-ID in @P3 angegeben werden. Dieser Timer wird
dann fir das Time-Out benutzt. Die Timer-ID @P3 wurde nicht angegeben.

Reaktion Klasse |2 |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals

notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Timer-ID in @P3 angeben oder auf Time-Out-Mechanismus verzichten.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13601

Die max. Wartezeit fiir den Service wurde liberschritten.
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Beschreibung

Der Zyklus SysServiceWait wartet fur die in @P2 angegebene Zeit auf die Antwort
vom externen Service. Wenn der externe Service nicht innerhalb dieser Wartezeit
antwortet wird diese Fehlermeldung ausgegeben.

Reaktion

Klasse |2 |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe

Klasse Wartezeit in @P2 erhdhen oder die Laufzeit den externen Service

verringern

Parameter

%1: |Oberer Grenzwert

Maximale Wartezeit

%?2: |Aktueller Wert

Tatsachliche Wartezeit

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13602

Befehl fiir den Mar-Wireless-Zyklus wurde nicht definiert.

Beschreibung

Beim Aufruf des Zyklus SysServiceMwl| muss ein giiltiger Wert fir @P1 ibergeben
werden. Dies ist nicht der Fall. Fir nahere Informationen siehe [@@C?31].

Reaktion Klasse |2 |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Angabe eines gultigen Werts fur @P1 beim Aufruf des Zyklus
SysServiceMwil.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13603

Ungiiltiger Befehl fiir den Mar-Wireless-Zyklus.

Beschreibung

Beim Aufruf des Zyklus SysServiceMwl muss eine guiltige Nummer fiir den Befehl in
@P1 Ubergeben werden. Eine Liste aller gliltigen Nummern der Befehle siehe

[@@C31].

Reaktion

Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Klasse |2

Abhilfe

Klasse

Angabe einer glltigen Nummer des Befehls in @P1 beim Aufruf des
Zyklus SysServiceMwil.

Parameter

%1: |Aktueller Wert

Verwendete Nummer des Befehls in @P1

%?2: |Unterer Grenzwert

Kleinste gultige Nummer fir den Befehl

%3: |Oberer Grenzwert

Grosste glltige Nummer fir den Befehl

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13604

Fehlende Gerdte-Nummer in @P2 fiir den Mar-Wireless-Zyklus.

Beschreibung

Der Zyklus SysServiceMwl! erwartet in @P2 eine gultige Gerate-Nummer. Sie muss
vorher auf dem betreffenden Gerat eingestellt worden sein.

Reaktion

Klasse |2 |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
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Abhilfe

Klasse

Gerate-Nummer in @P2 angeben bzw. Gerate-Nummer Uberprifen.

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13605

Fehlender Geréate-Typ in @P3 fiir den Mar-Wireless-Zyklus.

Beschreibung

Der Zyklus SysServiceMwl erwartet in @P3 eine gultige Nummer fir den Gerate-
Typ. Eine Liste aller guiltigen Nummern von Gerate-Typen siehe [@@C31].

Reaktion Klasse |2 |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals

Abhilfe Klasse |- |Angabe einer giiltigen Nummer fiir den Gerate-Typ in @P3 beim Aufruf
des Zyklus SysServiceMwl.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 13606

Ungiiltiger Gerate-Typ fiir den Mar-Wireless-Zyklus.

Beschreibung

Der Zyklus SysServiceMw! erwartet in @P3 eine gultige Nummer flr die
Verwendung des Gerate-Typs. Eine Liste aller giltigen Nummern von Gerate-Typen
siehe [@@C31].

Reaktion Klasse |2 |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
Abhilfe Klasse |- |Angabe einer glltigen Nummer fir den Gerate-Typ in @P3 beim Aufruf
des Zyklus SysServiceMwil.
Parameter %1:  |Aktueller Wert
Verwendete Nummer des Gerate-Typs in @P3
%2: |Unterer Grenzwert
Kleinste giltige Nummer des Gerate-Typs in @P3
%3: |Oberer Grenzwert
Grosste gultige Nummer des Gerate-Typs in @P3
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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224 ID-Bereich 14000-14249

ID 14000

Anzahl der Uibergebenen Positionen fehlerhaft.

Beschreibung Die Variable V.L.N, die die Anzahl der Ubergebenen Positionen enthalt, ist entweder
nicht definiert oder die Ubergebene Anzahl ist zu klein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fur die Anzahl der
Positionen korrigieren.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert

Anzahl der Positionen (Ganzzahl)
%2: |Unterer Grenzwert
Mindestanzahl (Ganzzahl)

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14001
Ubergebene Positionen fehlerhaft.
Beschreibung Die Variable V.L.X, V.L.Y oder V.L.Z, die die Ubergebenen Positionen enthalten, sind

nicht oder nicht vollstandig definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.
Parameter %1: |Logische Achsnummer
Logische Achsnummer der betroffenen Achse (Ganzzahl)

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14002

Parameter fiir Riickgabe fehlerhaft definiert.

Beschreibung Die Variablen V.L.RESULT_V, V.L.RESULT _V1... bzw. V.L.RESULT_M,
V.L.RESULT_M1..., die zurickgegebene Vektoren oder Matrizen darstellen, sind im
aufrufenden Programm definiert. Jedoch entspricht die definierte Gré3e nicht der
bendtigten. Das heil’t die definierten Vektoren bzw. Matrizen sind zu klein, um darin
alle Riuckgabewerte zu speichern.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung der Ubergebene Arrays prifen, GrofRe korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 14020

Lange des Richtungsvektors der Rotationsachse oder Verschiebungsrichtung [@P4, @P5,
@P6] ist Null.

Beschreibung ‘Die Lange des Richtungsvektors ist 0, dies ist nicht zulassig.
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Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter @P4, @P5, @P6
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14021

Unbekannter Modus in @P20 angegeben.

Beschreibung

Es wurde ein unbekannter Modus mit Parameter @P20 tbergeben. Zulassige Werte
sind: 0 — Rotation (Standard), 1 - Translation

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter @P20 fiir den
Modus korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14040

Fehlender Index fiir Logging/Archivierung von Daten bei der volumetrischen Kompensation

(@P1).

Beschreibung

Der Index fir das Dateihandling Logging/Archivierung/Aktivierung der
Volumetrischen Kompensation wurde nicht parametriert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter @P1 korrigieren.
Parameter %1: |Aktueller Wert
%2: |Unterer Grenzwert
%3: |Oberer Grenzwert
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14041

Fehlender Index der Parameter Datei fiir Logging/Archivierung von Daten bei der

volumetrischen Kompensation (@P2).

Beschreibung

Der Index fur die entsprechende Datei der Volumetrischen Kompensation wurde
nicht parametriert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter @P2 korrigieren.
Parameter %1: |Aktueller Wert
%2: |Unterer Grenzwert
%3: |Oberer Grenzwert
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Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14042

Ungiiltiger String in V.G.VOLCOMP[@P1].FILE[@P2] fiir Logging/Archivierung von Daten bei
der volumetrischen Kompensation.

Beschreibung

Der String fiir den Pfad und Namen der Logging und Kompensationsdateien ist nicht
zuldssig. Ein Schreiben bzw. Archivieren der Dateien ist nicht mdglich.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Ubergebene Dateipfade und -namen priifen und korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14043

Nicht definierter Modus fiir Dateihandling @P3 eingetragen.

Beschreibung

Der Ubergeben Parameter @P3 legt den Modus fur das Dateihandling fest. Zulassige
Werte sind 0 und 1. Der Wert beschreibt ob eine Messung zur Ermittlung von
Parametern fur die Volumetrische Kompensation durchgefuhrt wird (@P3=1) oder
eine Nachmessung einer bereits kompensierten Kinematik erfolgt (@P3=0).
Dementsprechend wird die Logging Datei mit der Endung **_log™ oder **_control_log’
bzw. die Kompensationsdatei mit *** bzw. **_control" versehen.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter @P3 korrigieren.
Parameter %1:  |Aktueller Wert
%2: |Unterer Grenzwert
%3: |Oberer Grenzwert
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14060

Fehlende oder nicht unterstiitzte Kinematik.

Beschreibung

Der Parameter V.L.KIN_TYP, der vor Aufruf des Berechnungsunterprogramms
definiert werden muss, ist entweder nicht definiert oder mit einer nicht unterstiitzten
Kinematik belegt.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung der Kinematik-ID V.L.KIN_TYP prifen und korrigieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Ubergebene Kinematik-ID
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 14061

Fehlende Messung zur Berechnung der Kompensationswerte.

Beschreibung

Die zur Berechnung der Kompensationstabelle notwendigen Messdaten sind
unvollstandig. Z.B. fehlende oder unvollstandig definierte Vektorelemente.

BECKHOFF

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter korrigieren.
Parameter %1: |Aktueller Wert

Angegebene Grole des Arrays

%2: |Unterer Grenzwert

Mindestanzahl der erforderlichen Elemente des entsprechenden Arrays

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14062

Die Fehler der Versatze der Kinematik sind groRer als die maximal zuldssigen.

Beschreibung

Die berechneten Fehler liegen ausserhalb der vom Maschinenhersteller
vorgegebenen Toleranzen. Der Zustand der Maschine vom Maschinenhersteller zu
prifen.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Kontaktieren Sie den Maschinenhersteller.
Parameter %1: |Aktueller Wert
Abweichung
%2: |Unterer Grenzwert
Maximale zulassige negative Abweichung
%3: |Oberer Grenzwert
Maximale zulassige positive Abweichung
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14063

Die Reihenfolge der Messungen zur Bestimmung von C0, A0 und A90 wurde nicht eingehalten.

Beschreibung

Die Abfolge zur Messung der Stellung von A- und C- Achse, sowie zur Korrektur des
Kardanwinkels muss eingehalten werden, da die Messungen auf Ergebnissen der
vorangegangenen aufbauen bzw. von bereits erfolgten Korrekturen ausgehen.

1. Im aufrufenden Programm muss zuerst die Messung CO und Kardanwinkel
gestartet werden: V.P.MEASURE_CO0_AO0_A90 = 1 CO muss mit dem ausgegebenen
Wert korrigiert werden.

2. Als zweites muss die A0 Stellung gemessen werden: V.P.MEASURE_CO0_AO0_A90
= 2 A0 muss mit dem ausgegebenen Wert korrigiert werden.

3. Zuletzt muss die Messung von A+/-90 gestartet werden:
V.P.MEASURE_CO0 A0 _A90 =

3. Der Kardanwinkel muss mit dem ausgegebenen Wert korrigiert werden.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Kontaktieren Sie den Maschinenhersteller.

Parameter %1:  |Aktueller Wert
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Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14064
Kinematik-Parameter HD1 muss gleich 0 sein.
Beschreibung Der Parameter V.P.NUMBER_MEAS_PROC wurde im Hauptprogramm nicht
definiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter
V.P.NUMBER_MEAS_PROC entsprechend tbergeben.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2241 ID 14065

Die Position der zweiten Drehachse wurde nicht iibergeben.

Beschreibung

Es ist keine Position der zweiten Drehachse tbergeben worden. Dies ist nicht
zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung priifen und Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2242 ID 14066

Die minimale Breite beim Antasten der Kugel ist zu gering.

Beschreibung

Die minimale Breite beim Antasten (V.P.LATITUDE) ist zu gering, um korrekte Werte
schatzen zu kdnnen.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Ubergabe eines Werts fiir V.P.LATITUDE zwischen 0 und 70.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2243 ID 14067

Fehler bei der Ubergabe von Start- und Endwinkel

Beschreibung

Startwinkel (V.P.START_ANGLE_MEAS) und Endwinkel (V.P.END_ANGLE_MEAS)
mussen den gleichen Wert besitzen, wenn nur eine Kugel vermessen wird.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Ubergabe von gleichen Werten fiir Start- und Endwinkel.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2244 ID 14068

‘ Falscher Wert fiir das Ausgabeformat.
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Beschreibung

Fir das Ausgabeformat (V.P.LIST_FORMAT) sind nur die Werte 0, 1 und 2 zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren von gultigen Werten fir V.P.LIST_FORMAT.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2245 ID 14069

Falscher Wert fiir die Distanz zur Kugel beim Deaktivieren der Messung.

Beschreibung

Far die Distanz zur Kugel beim Deaktivieren der Messung (@P6) sind nur Werte
groler 0 zuldssig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren von gultigen Werten fir @P6.
Parameter %1: |Aktueller Wert
Aktlll wirksame Distanz.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14080

Eine der beiden Hauptachsen ist nicht vorhanden.

Beschreibung

Eine der beiden Hauptachsen ist nicht vorhanden.

Reaktion Klasse |2 |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |3 |Uberpriifung der Konfiguration.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14081

Hauptspindel ist nicht vorhanden.

Beschreibung

Hauptspindel ist nicht vorhanden.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifung der Konfiguration.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14082

Gewindetiefe @P22 nicht angegeben.

Beschreibung

Gewindetiefe @P22 nicht angegeben.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 14083

Gewindetiefe @P22 muss groBer Null sein..
Beschreibung Gewindetiefe @P22 muss grofRer Null sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

Fehlertyp

ID 14084
Gewindesteigung @P82 nicht angegeben.

Beschreibung Gewindesteigung @P82 nicht angegeben.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14085

Gewindesteigung @P82 muss groRer Null sein.

Beschreibung Gewindesteigung @P82 muss gréer Null sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14086

Gewindeende @P85 oder @P92 nicht angegeben.

Beschreibung Gewindeende @P85 oder @P92 nicht angegeben.
Reaktion Klasse Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals

notwendig.
Abhilfe Klasse Uberpriifen der Versorgungsparameter.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14087

Angabe @P83 fiir Innen/Aussengewinde ungiiltig (0=Aussengewinde 1=Innengewinde)
Angabe @P83 fur Innen/Aussengewinde ungultig (O=Aussengewinde

1=Innengewinde)
Reaktion Klasse Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals

notwendig.
Abhilfe Klasse Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

Beschreibung
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ID 14088

Gewindestart @P100 oder @P101 nicht angegeben.

Beschreibung

Gewindestart @P100 oder @P101 nicht angegeben.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14089

Gewindeende iliber Endpunkt @P92 und Winkel @P95 angegeben.

Beschreibung

Gewindeende Uber Endpunkt @P92 und Winkel @P95 angegeben.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14090

Kegelwinkel @P95 muss groRer -89° und kleiner 89° sein.

Beschreibung

Kegelwinkel @P95 muss grofier -89° und kleiner 89° sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14091

Startzustellung @P51 muss groRer oder gleich Null sein.

Beschreibung

Startzustellung @P51 muss grofRer oder gleich Null sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

BECKHOFF

ID 14092

Anzahl an Schruppschritten @P84 muss ganzzahlig und groRBer oder gleich Null sein.

Beschreibung

Anzahl an Schruppschritten @P84 muss ganzzahlig und gréRer oder gleich Null
sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

122 Version: 1.241 TF5200 | TwinCAT 3 CNC

Diagnosehandbuch




BECKHOFF

Ubersicht tber die Fehlermeldungen der CNC

ID 14093

Angabe Startzustellung @P51 oder Anzahl Schruppschritte @P84 fehit.

Beschreibung

Angabe Startzustellung @P51 oder Anzahl Schruppschritte @P84 fehlt.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14094

aus.

Angabe Startzustellung @P51 und Anzahl Schruppschritte @P84 schlieBen sich gegenseitig

Beschreibung

Angabe Startzustellung @P51 und Anzahl Schruppschritte @P84 schlie3en sich
gegenseitig aus.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14095

Schlichtaufmass @P71 muss groRer oder gleich Null sein.

Beschreibung

Schlichtaufmass @P71 muss grofier oder gleich Null sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14096

Zustellwinkel @P14 muss groBer -89° und kleiner 89° sein.

Beschreibung

Zustellwinkel @P14 muss groRer -89° und kleiner 89° sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14097

Freifahrabstand @P51 muss groBer Null sein.

Beschreibung

Freifahrabstand @P51 muss gréRRer Null sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 14098

Anzahl Gewindegédnge @P90 muss ganzzahlig und groBer oder gleich Null sein.

Beschreibung

Anzahl Gewindegange @P90 muss ganzzahlig und grof3er oder gleich Null sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14099

Anzahl Leerschnitte @P89 muss ganzzahlig und gréBer oder gleich Null sein.

Beschreibung

Anzahl Leerschnitte @P89 muss ganzzahlig und grofRer oder gleich Null sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14100

Angabe fiir Zustellart @P111 muss ganzzahlig und groRer oder gleich Null sein.

Beschreibung

Angabe flr Zustellart @P111 muss ganzzahlig und grof3er oder gleich Null sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14101

Vorlaufabstand @P80 muss groRer oder gleich Null sein.

Beschreibung

Vorlaufabstand @P80 muss gréRer oder gleich Null sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14102
Nachlaufabstand @P87 muss groRer oder gleich Null sein.
Beschreibung Nachlaufabstand @P87 muss grofRer oder gleich Null sein.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 14103

Vorschub @P5 muss groRer oder gleich Null sein.
Beschreibung Vorschub @P5 muss groRer oder gleich Null sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

Fehlertyp

ID 14104

Angabe fiir alternierende Flankenzustellung @P110 ungiiltig (0=aus 1=ein)..

Beschreibung Angabe fir alternierende Flankenzustellung @P110 ungiltig (O=aus 1=ein).

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14105
Angabe fiir MaBeinheit @P93 ungiiltig (0=default 1=mm 2=inch).

Beschreibung Angabe fir MaReinheit @P93 unguiltig (O=default 1=mm 2=inch).

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14106

Gewinde Startwinkeloffset @P112 muss groRer/gleich 0° und kleiner als 360° sein.

Gewinde Startwinkeloffset @P112 muss gréRer/gleich 0° und kleiner als 360° sein.
Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

Beschreibung
Reaktion Klasse

ID 14107

Angabe fiir absolute/relative Programmierung @P96 ungiiltig (0=absolut 1=relativ).

Angabe fir absolute/relative Programmierung @P96 unglltig (O=absolut 1=relativ).
Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

Beschreibung
Reaktion Klasse
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ID 14108

Gangwechseltiefe @P113 muss gréRer oder gleich Null sein.

Beschreibung

Gangwechseltiefe @P113 muss groRer oder gleich Null sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14109

Angabe @P114 fur Reihenfolge Gewindegange ungiiltig (0=aufsteigend 1=gegeniiber).

Beschreibung

Angabe @P114 fiir Reihenfolge Gewindegange ungliltig (0=aufsteigend
1=gegeniber).

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14110

Ebenenangabe @P115 ungiiltig (0=default 1=G17 2=G18 3=G19).

Beschreibung

Ebenenangabe @P115 ungliltig (O=default 1=G17 2=G18 3=G19).

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14111

Kegelwinkel @P95 nicht angegeben.

Beschreibung

Kegelwinkel @P95 nicht angegeben.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14112
Angegebene Gewindeldnge zu klein.
Beschreibung Angegebene Gewindelange zu klein.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 14113

Angabe Gewindeende iiber Endpunkt @P95 oder Gewindeldange @P116 fehlt.
Angabe Gewindeende Uber Endpunkt @P95 oder Gewindelange @P116 fehit.

Beschreibung

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

Fehlertyp

ID 14114
Gewindeende iiber Endpunkt @P95 und Gewindeldange @P116 gegeben.

Beschreibung Gewindeende Uber Endpunkt @P95 und Gewindelange @P116 gegeben.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Uberpriifen der Versorgungsparameter.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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2.2.5 ID-Bereich 14250-14499

ID 14300

Unzuldssiger Bearbeitungsmode.
Beschreibung Der Parameter des Bearbeitungsmodus des Planfraszyklus ist unzulassig. Zulassige

Werte sind:
1. Schruppfrasen,
2. Schlichten
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Den Parameter fir den Bearbeitungsmodus mit einem giiltigen Wert
belegen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 14301
Kein giiltiger Startpunkt definiert.
Beschreibung Fir den Planfraszyklus ist kein gultiger Startpunkt definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren eines gultigen Startpunkts.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 14302
Kein giiltiger Endpunkt definiert.
Beschreibung Fir den Planfraszyklus ist kein giltiger Endpunkt definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren eines gultigen Endpunkits.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 14303
Starpunkt und Endpunkt miissen unterschiedlich sein.
Beschreibung Der Startpunkt und der Endpunkt des Zyklus missen unterschiedlich sein.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Korrektur der angegebenen Punkte.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 14304

Aufmass beim Schlichten muss kleiner sein als Delta.
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Beschreibung

Das Aufmass beim Schlichten ist groRer als das maximal mdgliche Delta. Dies ist
nicht zulassig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Korrektur des Aufmass beim Schlichten.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14305

Z-Koordinate muss am Startpunkt groBer sein als am Endpunkt.

Beschreibung

Beim Planfraszyklus in der Ebene G17 muss die Z-Koordinate des Startpunkts
groRer sein als die Z-Koordinate des Endpunktes. Dies ist nicht der Fall.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Korrektur der Z-Koordinate des Startpunkts.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14306

X-Koordinate muss am Startpunkt kleiner sein als am Endpunkt.

Beschreibung

Beim Planfraszyklus in der Ebene G19 muss der die X-Koordinate am Startpunkt
kleiner sein als die X-Koordinate am Endpunkt. Dies ist nicht der Fall.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Korrektur der X-Koordinate am Startpunkt.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14307

Y-Koordinate muss am Startpunkt kleiner sein als am Endpunkt.

Beschreibung

Beim Planfraszyklus in der Ebene G18 muss der die Y-Koordinate am Startpunkt
kleiner sein als die Y-Koordinate am Endpunkt. Dies ist nicht der Fall.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Korrektur der Y-Koordinate am Startpunkt.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14308

Die Tiefe des Zapfens ist nicht oder unzulassig definiert.

Beschreibung

Keine oder ungultige Definition der Tiefe des Zapfens.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der Zapfenlange in X beim Zyklusaufruf mit einem Wert
gréRer null.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 14309
Die Lange des Zapfens in X ist nicht oder unzulassig definiert.
Beschreibung Keine oder ungltige Definition der Lange des Zapfens in X-Richtung.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren der Zapfenlange in X beim Zyklusaufruf mit einem Wert
gréRer null.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 14310
Die Léange des Zapfens in Y ist nicht oder unzulassig definiert.
Beschreibung Keine oder ungliltige Definition der Lange des Zapfens in Y-Richtung.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren der Zapfenlange in Y beim Zyklusaufruf mit einem Wert
gréler null.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 14311
Der Zapfendurchmesser ist nicht oder unzulassig definiert.
Beschreibung Keine oder ungultige Definition des Zapfendurchmessers.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren des Zapfendurchmessers beim Zyklusaufruf mit einem Wert
gréRer null.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 14312
Die Lange des Rohteils in X ist nicht oder unzulassig definiert.
Beschreibung Keine oder ungultige Definition der Lange des Rohteils in X-Richtung.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren der Rohteillange in X beim Zyklusaufruf mit einem Wert
groRer gleich der Zapfenlange beziehungsweise des
Zapfendurchmessers.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 14313

Die Lange des Rohteils in Y ist nicht oder unzuléassig definiert.
Beschreibung Keine oder ungultige Definition der Ladnge des Rohteils in Y-Richtung.

Reaktion Klasse Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
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Abhilfe Klasse |- |Definieren der Rohteilldange in Y beim Zyklusaufruf mit einem Wert
gréRer gleich der Zapfenlange beziehungsweise des
Zapfendurchmessers.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14314

Unvollstandige Definition des Zapfenmittelpunkts.

Beschreibung

Die Definition des Zapfenmittelpunkts ist unvollstandige. Es fehlt eine mindestens
eine Angabe flr die X- oder Y-Achse.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Vollstandige Angabe der Definition des Zapfenmittelpunkts mit jeweils
einem Wert fur die X- und Y-Achse.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14315

Unzulassige Definition des Eckenradius.

Beschreibung

Ungultige Definition des Eckenradius. Dieser darf die Halfte der kiirzesten
Seitenlange des Zapfens nicht Uberschreiten.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren des Eckenradius beim Zyklusaufruf mit einem Wert zwischen
0 und der Halfte der kirzesten Seitenlange des Zapfens.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14316

Die maximale Zustellung in Z ist nicht oder unzulassig definiert.

Beschreibung

Keine oder ungiiltige Definition der maximalen Zustellung in Z.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der maximalen Zustellung in Z beim Zyklusaufruf mit einem
Wert grof3er 0.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14317

Die maximale Zustellung in X und Y ist nicht oder unzuldssig definiert.

Beschreibung

Keine oder unglltige Definition der maximalen Zustellung in X und Y.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der maximalen Zustellung in X und Y beim Zyklusaufruf mit
einem Wert gréR3er 0.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

TF5200 | TwinCAT 3 CNC

Version: 1.241

Diagnosehandbuch

131



Ubersicht Uber die Fehlermeldungen der CNC

ID 14318

Das Schlichtaufmass ist unzulassig definiert.

Beschreibung

Das Schlichtaufmass ist nicht mit einem zulassigen Wert definiert. Es darf dabei in Z-
Richtung die Zapfentiefe nicht tGbersteigen.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Giltige Definition des Schlichtaufmass beim Zyklusaufruf mit einem
Wert groRer null angeben.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14319

Der Bearbeitungsmodus ist nicht oder unzuldssig definiert.

Beschreibung

Keine oder unzulassige Definition des Bearbeitungsmodus. Gililtig sind die Werte 1, 2
und 3. 1 - Nur Schruppen, 2 - Nur Schlichten, 3 - Schruppen und Schlichten

BECKHOFF

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren des Bearbeitungsmodus beim Zyklusaufruf mit einem
ganzzahligen Wert 1,2 oder 3.
Parameter %1:  |Aktueller Wert
Ubergebener Bearbeitungsmodus
%2: |Unterer Grenzwert
Kleinster zulassiger Bearbeitungsmodus (Ganzzahl)
%3: |Oberer Grenzwert
Grosster zulassiger Bearbeitungsmodus (Ganzzahl)
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14320

Die Anzahl der Kanten ist nicht oder unzuldssig definiert.

Beschreibung

Keine oder unzulassige Definition der Kantenanzahl. Glltig sind Ganzzahlen mit
einem Wert groRer null.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definition der Kantenanzahl beim Zyklusaufruf mit einem ganzzahligen
Wert groRer null.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14321

Kantenldange und Schliisselweite sind nicht oder unzulassig definiert.

Beschreibung

Keine oder ungliltige Definition des Rohteilradius.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der Kantenldnge oder der Schlisselweite beim Zyklusaufruf
mit einem Wert gréRer null.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 14322

Der Rohteilradius ist nicht oder unzulassig definiert.

Beschreibung Keine oder ungiiltige Definition des Rohteilradius.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals

notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren des Rohteilradius beim Zyklusaufruf mit einem Wert gréRer

null.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14323

Eckenradius und Fasenldange sind unzuldssig definiert.

Beschreibung Keine oder ungltige Definition des Eckenradius und der Fasenlange. Es durfen nicht
beide Werte gleichzeitig Ubergeben werden. Ist die Anzahl der Kanten kleiner als 3,
ist hier keine Vorgabe erlaubt.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals

notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren des Eckenradius oder der Fasenlange mit einem fir die

Geometriedaten zulassigen Wert.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14324

Der Sicherheitsabstand in Z ist nicht oder unzuldssig definiert.

Beschreibung Keine oder unglltige Definition des Sicherheitsabstands in Z. Der Wert der
Referenzebene addiert mit dem Sicherheitsabstand darf nicht gro3er als der Wert
der Rickzugsebene sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals

notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren des Sicherheitsabstands in Z beim Zyklusaufruf mit einem

Wert groRer null.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 14325

Der Sicherheitsabstand in X und Y ist nicht oder unzuldssig definiert.
Beschreibung Keine oder ungultige Definition des Sicherheitsabstands in X und Y.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren des Sicherheitsabstands in X und Y beim Zyklusaufruf mit
einem zulassigen Wert groRer null.

Parameter %1: |Aktueller Wert

Ubergebener Sicherheitsabstand in XY

%2: |Oberer Grenzwert

Maximal zulassiger Sicherheitsabstand in XY
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 14326

Die Taschentiefe ist nicht oder unzulassig definiert.

Beschreibung

Keine oder ungiltige Definition der Taschentiefe.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der Taschentiefe beim Zyklusaufruf mit einem Wert grof3er
null.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14327

Der Taschenrdurchmesser ist nicht oder unzulassig definiert.

Beschreibung

Keine oder ungliltige Definition des Taschendurchmessers.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren des Taschendurchmessers beim Zyklusaufruf mit einem Wert
gréler null.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14328

Die Bahn in der XY-Ebene ist unzulassig definiert.

Beschreibung

Ungliltige Definition der Bahn in der XY-Ebene.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der Bahn in der XY-Ebene beim Zyklusaufruf mit der Wert 1
oder 2.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14329

Der Orientierungswinkel ist nicht definiert.

Beschreibung

Keine oder unglltige Definition des Orientierungswinkels.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren des Orientierungswinkels beim Zyklusaufruf mit einem
zulassigen Wert.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14330

Der Zustellungsmodus ist nicht oder ungiiltig definiert.

Beschreibung

Keine oder ungultige Definition des Zustellungsmodus.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren des Zustellungsmodus beim Zyklusaufruf mit einem
zulassigen Wert.
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Parameter %1: |Aktueller Wert

Ubergebener Zustellungsmodus

%?2: |Unterer Grenzwert

Kleinster zulassiger Zustellungsmodus (Ganzzahl)

%3: |Oberer Grenzwert

Grosster zulassiger Zustellungsmodus (Ganzzahl)

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14331

Die Anzahl der verfiigbaren Bearbeitungskoordinatensysteme (CS) ist nicht ausreichend.

Beschreibung Der Zyklus verwendet intern Bearbeitungskoordinatensysteme (CS). Die Anzahl
freier Bearbeitungskoordinatensysteme ist dabei nicht ausreichend.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Deaktivieren von ungenutzten Bearbeitungskoordinatensystemen vor
dem Zyklusaufruf.

Parameter %1: |Aktueller Wert

Aktllle Anzahl freier Bearbeitungskoordinatensysteme.

%?2: |Unterer Grenzwert

Bendotigte Anzahl freier Bearbeitungskoordinatensysteme. (Ganzzahl)

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14332
Die vorgegebenen Abmessungen fiithren zu einer Uberlappung der Ausfrisungen.
Beschreibung Die Uber die Versorgungsparameter definierten Abmessungen kdnnen nicht

angewendet werden, da diese zu einer Uberlappung der Ausfrasungen fihren.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Anpassen der Abmessungen Uber die Versorgungsparameter.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14333

Unzuldssige Definition der Nutbreite.

Beschreibung Ungultige Definition der Nutbreite. Diese darf den Werkzeugdurchmesser nicht
Ubersteigen.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren der Nutbreite beim Zyklusaufruf mit einem zulassigen Wert.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 14334

‘ Die vorgegebenen Abmessungen lassen ein helikales Eintauchen nicht zu.
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Beschreibung

Uber die Versorgungsparameter wurde ein helikales Eintauchen definiert. Die
vorgegebenen Abmessungen der Einfrasung lassen dies jedoch nicht zu.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
Abhilfe Klasse |- |Vergrofiern der Abomessung oder umstellen auf senkrechtes Eintauchen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14335
Der Werkzeugtyp ist nicht oder unzuldssig definiert.
Beschreibung Fur den Werkzeugtyp ist kein zulassiger Wert definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
Abhilfe Klasse |- |Definition eines zuldssigen Werkzeugtyps.
Parameter %1: |Aktueller Wert
Definierter Wert fur den Werkzeugtyp
%2: |Unterer Grenzwert
Kleinster Wert flir Werkzeugtyp
%3: |Oberer Grenzwert
Grosster Wert fir Werkzeugtyp
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14336

Die Schnittlinge des Wendeplattenwerkzeugs ist nicht oder unzuldssig definiert.

Beschreibung

Fir die Schnittlange des Wendeplattenwerkzeugs ist kein zulassiger Wert definiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
Abhilfe Klasse |- |Angabe eines zuldssigen Werts fiir die Schnittlange.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14337

Die Identifikationsnummer der Hauptkontur wurde nicht libergeben oder ist unkorrekt.

Beschreibung

Es wurde keine oder eine inkorrekte Identifikationsnummer der Hauptkontur
Ubergeben. Beim Taschenfrasen beschreibt die Hauptkontur die Taschenkontur,
beim Zapfenfrasen die Rohteilkontur und beim Bahnfrasen die Bahnkontur.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
Abhilfe Klasse |- |Ubergabe einer positiven und ganzzahligen Identifikationsnummer der
Hauptkontur mit einem Wert gréRer Null.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14338

Fehlerhafte Identifikationsnummer einer Kontur.
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Beschreibung Die Identifikationsnummer einer Kontur wurde mit einem fehlerhaften Wert
Ubergeben.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Ubergabe der Identifikationsnummer einer bereits definierten Kontur mit
einem ganzzahligen Wert groRer als Null.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert

Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14339

Fehlerhafte Definition des Parameters fiir das Schlichtaufmass.

Beschreibung

Das Schlichtaufmass wurde fehlerhaft definiert. Dieses muss grof3er als null sein
aber darf am Rand den Werkzeugradius nicht Gberschreiten und am Grund nicht

groRer als die maximale Zustellung in Z sein.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definition eines korrekten Werts fiir das SchlichtaufmalR.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14340
Fehlerhafte Definition des Parameters fiir die Steigung der Eintauchhelix.
Beschreibung Die Steigung der Eintauchhelix wurde mit einem Werk kleiner oder gleich 0 definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals

notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definition der Steigung der Eintauchhelix mit einem Wert gréRRer als 0.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14341

Der libergebene Radius der Eintauchhelix kann nicht eingehalten werden.

Beschreibung

Der Ub

ergebene Radius der Eintauchhelix fihrt zu einer Kollision mit der Kontur.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Reduzierung des Ubergebenen Radius der Eintauchhelix oder Auswahl
von senkrechtem Eintauchen (gegebenenfalls mit Vorbohren).

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert

Betroffenere Eingangsparameter @P__.

%?2: |Aktueller Wert
Aktueller Radius
%3: |Oberer Grenzwert

Groesster moeglicher Radius

TF5200 | TwinCAT 3 CNC

Diagnosehandbuch

Version: 1.241

137



Ubersicht Uber die Fehlermeldungen der CNC

BECKHOFF

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14342

Der libergebene Radius des Referenzwerkzeugs aus der vorangegangenen Bearbeitung ist
nicht oder falsch definiert.

Beschreibung

Der Gbergebene Radius des Referenzwerkzeugs ist nicht oder falsch definiert. Damit
Restmaterial abgetragen werden kann muss dieser grofier als der aktuelle
Werkzeugradius sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
Abhilfe Klasse |- |Ubergabe eines Radius des Referenzwerkzeugs, der gréRer als der
aktuelle Radius ist.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14343

Der libergebene Radius fiir das Konturfrasen ist nicht oder falsch definiert.

Beschreibung

Der Ubergebene Radius fiir das Konturfrasen ist nicht oder falsch definiert. Dieser
muss grofRer als Null sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
Abhilfe Klasse |- |Ubergabe eines Radius fiir das Konturfrasen, der groRer als Null ist.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert

Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14344
Konturverletzung beim Eintauchen.
Beschreibung Mit dem aktuellen Werkzeugradius entsteht beim Eintauchen eine Kollision mit der
Kontur.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
Abhilfe Klasse |- |Reduktion des Werkzeugradius fiir das Vorbohren.
Parameter %1:  |Aktueller Wert
Aktueller Radius
%2: |Oberer Grenzwert
Groesster moeglicher Radius
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14345

Vorschubgeschwindigkeit ist nicht oder fehlerhaft definiert.
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Beschreibung Es ist keine bzw. eine unglltige Vorschubgeschwindigkeit (<=0) fir die Bearbeitung
bzw. das Eintauchen definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fiir die
Vorschubgeschwindigkeit korrigieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 14346
Der Referenzzyklus ist nicht oder fehlerhaft definiert.
Beschreibung Es ist kein bzw. ein unglltiger Referenzzyklus fiir die Bearbeitung definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung priifen und Versorgungsparameter fir den
Referenzzyklus korrigieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 14347
Eine An- oder Abfahrtsbewegung wurde falsch definiert.
Beschreibung Ein Parameter zur Definition einer An- oder Abfahrtsbewegung wurde fehlerhaft
definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir die An- oder
Abfahrtsbewegung korrigieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 14348

Der Modus fiir die Werkzeugradiuskorrektur wurde falsch definiert.

Beschreibung Der Parameter zur Definition des Modus fur die Werkzeugradiuskorrektur wurde
fehlerhaft definiert.

Reaktion Klasse

Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Parametrierung prifen und Versorgungsparameter fir den Modus der
Werkzeugradiuskorrektur anpassen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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ID 14349
Der Bohrungsradius muss groBer sein wie der Werkzeugradius.
Beschreibung Der Bohrungsradius muss grof3er sein wie der Werkzeugradius.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Ein kleineres Werkzeug verwenden.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 14350
Keine Konfiguration der Messstation fuer die gegebene Stationsnummer vorhanden.
Beschreibung Die Konfigurationsdatei SysCalibConfigToolSettingProbe.nc enthalt keine Werte fir
die Ubergebene Nummer der Messstation.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definition der erforderlichen Konfigurationswerte in der
Konfigurationsdatei wie in der Dokumentation beschrieben.
Parameter %1: |Aktueller Wert
Ubergebene Stationsnummer
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.2.51 ID 14351

Ungiiltige Nummerierung der Messstation.

Beschreibung Es wurde keine Nummerierung der Messstation Gbergeben oder die Ubergebene
Nummer ist ungultig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Ubergabe einer giiltigen Messstationsnummer mit einem ganzzahligen
Wert groRRer als 0.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert

Betroffenere Eingangsparameter @P__.
%2: |Aktueller Wert

Aktuelle Nummerierung

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.2.5.2 ID 14352

Ungiiltiger Durchmesser der Messstation.

Beschreibung Die Konfigurationsdatei SysCalibConfigToolSettingProbe.nc enthalt einen
fehlerhaften Wert fiir den Durchmesser der Messstation.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Konfiguration des Durchmessers der Messstation in der
Konfigurationsdatei SysCalibConfigToolSettingProbe.nc wie in der
Dokumentation beschrieben mit einem Wert grof3er als 0.
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Parameter %1: |Aktueller Wert
Aktueller Durchmesser
%2: |Unterer Grenzwert
Minimaler Durchmessers
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
2253 ID 14353

Ungueltige Vorschubdefinition.

Beschreibung

Die Konfigurationsdatei SysCalibConfigToolSettingProbe.nc enthalt einen
fehlerhaften Wert fiir den Mess- oder Positioniervorschub.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Konfiguration des Mess- oder Positioniervorschubs in der
Konfigurationsdatei SysCalibConfigToolSettingProbe.nc wie in der
Dokumentation beschrieben mit einem Wert grof3er als 0.
Parameter %1: |Aktueller Wert
Aktueller Messvorschub
%2: |Aktueller Wert
Aktueller Positionierungsvorschub
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
2254 ID 14354

Ungueltiger Messoffset in Z.

Beschreibung

Der Messoffset in Z flr die seitliche Messung ist nicht oder fehlerhaft definiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definition des Messoffsets in Z mit einem Wert gréRer als 0.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert

Betroffenere Eingangsparameter @P__.

%2: |Aktueller Wert

Aktueller Messoffset in Z
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
2255 ID 14355

Ungueltiger Sicherheitsabstand fuer die seitliche Messung.

Beschreibung

Der Sicherheitsabstand fir die seitliche Messung ist nicht oder fehlerhaft definiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definition des Sicherheitsabstandes in Z mit einem Wert groer als 0.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert

Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Aktueller Wert
Aktueller Sicherheitsabstand

%2:
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Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.2.5.6

ID 14357

Fehlerhafte Achsanwahl

Beschreibung

Der Uibergebene Parameter zur Auswahl der Achse ist fehlerhaft definiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals

Abhilfe Klasse |- |Definition des Parameters zur Achsanwahl mit dem Wert 0 (X-Achse)
oder 1 (Y-Achse).

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.25.7 ID 14358

Zentrierdurchmesser fehit.

Beschreibung

Nach Angabe des Spitzenwinkels des Bohrwerkzeugs, ist es notwendig ein
Zentrierduchmesser anzugeben.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
Abhilfe Klasse |- |Zentrierduchmesser angeben.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
2258 ID 14359
Parameter nicht erlaubt!
Beschreibung Der angegebene Parameter wird nicht bendtigt oder ist nicht erlaubt.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
Abhilfe Klasse |- |Abwahl des Parameters.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
2.2.5.9 ID 14360
Zustellung zu groR, Restmaterial bleibt stehen.
Beschreibung Anzahl der Zustellungen zu gering. Es werden mehr Zustellungen bendtigt damit kein
Restmaterial zwischen den Zustellungen stehen bleibt.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
Abhilfe Klasse |- |Anzahl der Zustellungen erhdhen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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2.2.510 ID 14361
Wert des Parameter nicht erlaubt!
Beschreibung Der angegebene Parameter darf nicht O oder negativ sein.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Wert des Parameters korrigieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
22511 ID 14362
Wert des Parameter nicht erlaubt!
Beschreibung Der angegebene Parameter darf nur 0 oder 1 sein.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Wert des Parameters korrigieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
2.2.512 ID 14363
Die Spindeldrehrichtung ist falsch definiert
Beschreibung Der Wert darf 3 fur M3 (cw) und 4 fir M4 (ccw) sein.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Wert korrigieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
22513 ID 14364

Gewindesteigung nicht definiert.

Beschreibung

Fir das Gewindefrasen ist die Angabe der Gewindesteigung erforderlich. Die
Meldung wird erzeugt, wenn die Gewindesteigung nicht in den
Versorgungsparametern angebeben ist oder Null betragt.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Gewindesteigung priifen und festlegen, Versorgungsparameter
korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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2.2.5.14 ID 14365

Bearbeitungsrichtung bei mittig frasen nicht erlaubt.
Beschreibung Erlaubte Bearbeitungsrichtungen sind 1 bis 4.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Abwahl von Mittig fradsen oder Bearbeitsrichtung andern.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.2.5.15 ID 14366

Radius des Gewindes ist kleiner als Werkzeugradius.
Beschreibung Radius des Gewindes darf nicht kleiner sein als Werkzeugradius.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Wert korrigieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 14368
Die korrigierte Sicherheitsebene uebersteigt die Rueckzugsebene.
Beschreibung Im Zyklus wird der Gber Versorgungsparameter vorgegebene Sicherheitsabstand

leicht nach oben korrigiert, um die korrekte Gewindesteigung zu ermdéglichen. Durch
die Korrektur kann die vorgegebene Riickzugsebene nicht eingehalten werden.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Erhdhung der Rickzugsebene bzw. Verringerung des
Sicherheitsabstands

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.2.5.16 1D 14369

Die maximale Zustellung in X und Y konnte Restmaterial stehen lassen.
Beschreibung Definition der maximalen Zustellung in X und Y ist zu hoch und kénnte Restmaterial
stehen lassen.
Reaktion Klasse |-
Abhilfe Klasse |- |Verringern Sie die maximale Zustellung in X und Y beim Zyklusaufruf.
Maximaler Wert 85,3% des Werkzeugdurchmessers
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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2.2.517

ID 14370

Unbekannte Frasrichtung definiert.

Beschreibung

Es wird eine Angabe einer Frasrichtung zur Berechnung der Ausfrasbewegungen
bendtigt. Diese kann durch die Angabe einer Kennzahl angewahlt werden: O:
Gleichlauffrasen, 1: Gegenlauffrasen.

Diese Meldung wird Erzeugt, wenn eine andere Kennzahl als 0 oder 1 im
entsprechenden Versorgungsparameter programmiert wurde.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Frasrichtung prifen und festlegen, Versorgungsparameter korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.2518 ID 14371

Spindeldrehzahl nicht definiert.

Beschreibung Vor dem Zyklusaufruf muss eine gultige Spindeldrehzahl programmiert und die

Spindel Uber M3/M4 aktiviert sein.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Glltige Spindeldrehzahl angeben und die Spindel vor dem Zyklusaufruf
aktivieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

22519 1D 14372

Bearbeitungsauswahl nicht gesetzt.

Beschreibung

Bei der Bearbeitungsauswahl wird festgelegt welche Zyklen abgearbeitet werden
sollen. Zur Auswahl stehen: SySMillContourPreDrilling, SySMillContourPocket,
SySMillContourSpigot, SySMillContourResidual und das Schlichten der Zyklen
SySMillContourPocket und SySMillContourSpigot.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Bearbeitungsauswahl treffen

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.2.5.20 ID 14373

Werkzeugnummer nicht oder falsch definiert.

Beschreibung Fir den Werkzeugaufruf muss eine Werkzeugnummer angegben werden die > 0 ist .

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Werkzeugnummer definieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.2.5.21 ID 14374

‘ Werkzeugkorrekturanwahl nicht oder falsch definiert.
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Beschreibung Far den Werkzeugaufruf muss eine Werkzeugkorrekturanwahl angegben werden die
>=0ist.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Werkzeugkorrekturanwahl definieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
2.2.5.22 ID 14375

Drehzahl der Spindel nicht oder falsch definiert.

Beschreibung

Fir die Spindelprogrammierung muss eine Drehzahl angegeben werden die > 0 ist.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Drehzahl der Spindel definieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.25.23 ID 14376

Bearbeitungsvorschub nicht oder falsch definiert.

Beschreibung

Fur die Bearbeitung muss ein Vorschub angegeben werden der > 0 ist.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Bearbeitungsvorschub definieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.25.24 ID 14377

Spindelfunktion nicht oder falsch definiert.

Beschreibung

Fir die Bearbeitung muss eine Spindelfunktion (M3, M4) angegeben werden, welche
die Drehrichtung der Spindel definiert.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Spindelfunktion definieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.25.25 ID 14378

Das zusatzliche AufmaR ist unzuldssig definiert.

Beschreibung

Ungultige Definition des zusatzlichen Aufmales in X und Y.

Reaktion Klasse |-
Abhilfe Klasse |- |Definieren des zusatzlichen Aufmafies in X und Y beim Zyklusaufruf mit
einem Wert gré3er 0.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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2.2.5.26 ID 14386

Fehlerhafte Definition der Schriftstarke.
Beschreibung Die Schriftstarke ist fehlerhaft definiert.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definition einer Schriftstarke zwischen 0 und dem
Werkzeugdurchmesser.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
ID 14390
Fehleingabe der 0-Position der Spindel.
Beschreibung Die 0-Position der Spindel wurde nicht korrekt angegeben.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Erlaubte Werte: 0, 90, 180, 270.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.2.5.27 1D 14391

Eintauchwinkel zu hoch.

Beschreibung Der Eintauchwinkel fir die Z-Zustellung ist zu hoch.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Verringern Sie den Wert des Eintauchwinkels. Erlaubter Bereich ist von
-90 bis 90.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert

Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.2.5.28 ID 14392

Unbekannte Spindelrichtung des Referenzzyklus definiert.

Beschreibung Es wird eine Angabe einer Spindelrichtung zur Berechnung der Eintauchposition
bendtigt. Diese kann durch die Angabe einer Kennzahl angewahlt werden: 3:
Uhrzeigersinn, 4: Gegenuhrzeigersinn.

Diese Meldung wird Erzeugt, wenn eine andere Kennzahl als 3 oder 4 im
entsprechenden Versorgungsparameter programmiert wurde.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Frasrichtung priifen und festlegen, Versorgungsparameter korrigieren.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert

Betroffenere Eingangsparameter @P__.
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Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.2.5.29

ID 14393

Fasenbreite und Fasentiefe sind unzuldssig definiert.

Beschreibung

Keine oder ungultige Definition der Fasenbreite und der Fasentiefe. Mindestens einer
der beiden Werte muss definiert sein. Es dirfen nicht beide Werte gleichzeitig
Ubergeben werden.

BECKHOFF

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der Fasenbreite oder der Fasentiefe mit einem fir die
Geometriedaten zulassigen Wert.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert

Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
2.2.5.30 ID 14394

Der radiale Werkzeugversatz zum Rand bei der Bearbeitung ist unzuldssig definiert.

Beschreibung

Keine oder ungultige Definition des Werkzeugversatz zum Rand.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Definieren des Werkzeugversatz zum Rand mit einem Wert gréRer Null.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert
Betroffenere Eingangsparameter @P__.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
2.2.5.31 ID 14395

Der Werkzeugradius ist zu klein fiir die gewdhlten Geometriedaten.

Beschreibung

Der aktuelle Werkzeugradius ist zu klein, um die bergebene Fasenbreite
(Fasenteiefe) sowie die Bearbeitungstiefe (den radialen Versatz) einzuhalten.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Verwendung eines breiteren Fasenfrasers oder Verringern der
Fasenstarke.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

22532 ID 14396

Die Pattern-Riickzugsebene befindet sich unterhalb der Endposition einer Zyklusausfiihrung.

Beschreibung

Zwischen der Positionierung zwischen den einzelnen Pattern-Positionen wird das
Werkzeug auf die Pattern-Rickzugsebene zurlickgezogen. Befindet sich das
Werkzeug nach Zyklusdurchfuhrung oberhalb dieser Rickzugsebene, erscheint
diese Fehlermeldung.

Reaktion

Klasse Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
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Abhilfe Klasse |- |Verwendung eines hdheren Wertes fur die Rickzugsebene
PATTERN_RETRACT.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.2.5.33 ID 14397

Es ist keine Spindel konfiguriert.

Beschreibung Fir einen erfolgreiches Durchlaufen des aufgerufenen Zyklus ist eine konfigurierte
Spindel notwendig.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Konfiguration einer Spindel.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.2.5.34 ID 14398

Bearbeitungstiefe und Radialer Werkzeugversatz sind unzuladssig definiert.

Beschreibung Keine oder unglltige Definition der Bearbeitungstiefe und des Radialen
Werkzeugversatzes. Mindestens einer der beiden Werte muss definiert sein. Es
darfen nicht beide Werte gleichzeitig Gbergeben werden.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals

notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Definieren der Bearbeitungstiefe oder den Radialen Werkzeugversatz

mit einem flr die Geometriedaten zulassigen Wert.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert

Betroffenere Eingangsparameter @P__.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.2.5.35 ID 14399

Die angegebene Bearbeitungstiefe ist zu gering fiir die gewahlten Geometriedaten.

Beschreibung Die angegebene Bearbeitungstiefe ist zu gering, um die Gbergebene Fasenbreite
(Fasentiefe) einzuhalten.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Verringern der Fasenstarke oder Bearbeitungstiefe erhhen.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

2.2.5.36 1D 14400

Es wurde eine Rotation um die X- oder Y-Achse definiert.
Beschreibung Eine Rotation um die X- oder Y-Achse ist fur die Pattern-Zyklen aktuell noch nicht
verflgbar.

Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.

Abhilfe Klasse |- |Entfernen der Rotation um die X- oder Y-Achse in der Pattern-
Beschreibung.
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Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm

ID 14356

Fehlerhafte Startposition des Werkzeugs oder Messtasters.
Beschreibung Die Startposition des Werkzeugs befindet sich zu weit entfernt von der erwarteten

Startposition.
Reaktion Klasse |- |Fehler: Ubergang in Fehlerzustand. Kompletter Reset des NC-Kanals
notwendig.
Abhilfe Klasse |- |Platzierung des Werkzeugs nahe der erwarteten Startposition zu Beginn
des Zyklus.
Parameter %1: |Erwarteter Wert

Erwartete Startposition in X.

%2: |Erwarteter Wert

Erwartete Startposition in Y.

%3: |Aktueller Wert

Aktueller Abstand.

%4: |Oberer Grenzwert

Maximal erlaubter Abstand.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm
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2.3 Decodierfehler (Syntax, Semantic) (ID-Bereich
20000-29999)

2.31 ID-Bereich 20000-20249

ID 20002
Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstdndigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |3
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 20003

Programmierte G-Funktion nur mit Achsangabe sinnvoll.

Beschreibung Fir die programmierte G-Funktion ist aus syntaktischen Griinden bzw. zur
Programmierung von zusatzlichen Informationen die Angabe von mindestens einer
Achse notwendig. Achtung: Nach dem Achsnamen MUSS ein Koordinatenwert
angegeben werden, sonst neue Fehlermeldung. Der Koordinatenwert selbst wird je
nach G-Funktion unterschiedlich ausgewertet bzw. ignoriert.

Beispiel:
Falsch:

N10 GO0 X0 YO Z0
N20 G160=2
N1000 M30

Richtig:
N10 GO0 X0 YO Zz0
N20 G160=2 X1 z1

N1000 M30
Reaktion Klasse |1 |[NC-Programmbearbeitung wird fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |1 |Zur G-Funktion entsprechende Achsangaben programmieren.
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20007

Spindeldrehzahl ist 0.
Beschreibung Beim Gewindebohren G63 darf Spindeldrehzahl nicht null sein.

Beispiel:

Falsch:
N10 G63 z10 F300 SO

Richtig:
N10 G63 z10 F300 S17
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung. .
Abhilfe Klasse |3 |Spindeldrehzahl, Vorschub und gewahlte Steigung aufeinander
abstimmen PROG// Kapitel Gewindebohren.
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Parameter

%1: |Logische Achsnummer [-]

BECKHOFF

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20008

Verfahrsatz mit Vorschub 0.

Beschreibung

Beim ersten Fahrbefehl mit Interpolation (z.B. G01, G02, G03) muss ein
Geschwindigkeitswert (F-Satz) angegeben werden.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 GO01 X10

Richtig:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 GO01 X10 F1000

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung. .
Abhilfe Klasse |3 |Geschwindigkeitswert Gber F-Wort programmieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20010

Fuer die programmierte Funktion fehlt mindestens eine Achse.

Beschreibung

Durch das vorherige Abgeben einer Achse kann diese G-Funktion nicht ausgefihrt
werden.
Beispiel Kreisinterpolation:

Falsch:
N10 #PUT AX[X]
N20 G02 R10 Y20 F200

Richtig:
Losung (Achse nicht zuriickgeben) :

N20 GO2 R10 Y20 F200

Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung. .

Reaktion
Abhilfe Klasse |3 |Unzulassige Achsabgabe aus NC-Programmcode entfernen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20011

Koordinate ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung

Der zulassige Wertebereich flr Koordinaten wurde Gberschritten. Es wurde ein
Verfahrsatz programmiert, dessen berechnete Zielkoordinate aulRerhalb des
zulassigen Wertebereiches liegt.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 X94967596

N1000 M30

Reaktion

Klasse ‘2 \Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
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Abhilfe Klasse |3 |Koordinaten im NC-Programm prifen und &ndern oder an der
Berechnung beteiligte Daten (z.B. Versatze) prifen. Es werden immer
alle an der Berechnung beteiligten Werte ausgegeben.

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

%2: |Unterer Grenzwert [0.1 pm bzw. 0.0001°]
Grenzwert flr negative Koordinaten

%3: |Oberer Grenzwert [0.1 yum bzw. 0.0001°]
Grenzwert flr positive Koordinaten

%4: |Fehlerhafter Wert [0.1 um bzw. 0.0001°]
Programmierte Koordinate oder berechneter Wert in interner Einheit

%5: |Fehlerhafter Wert [0.1 um bzw. 0.0001°]
Weitere programmierte Koordinate oder berechneter Wert in interner Einheit
(optional)

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20012

Radius bzw. Fase bei G301/302 ist 0.

Beschreibung Beim Eckenrunden bzw. Anfasen von Ecken (G301/G302) wurde kein I-Wert als
Distanzparameter angegeben.

Beispiel 1 (Fasen):

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 G01 X10 F2000
N30 G301

N40 GOl Y10

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 GOl X10 F2000
N30 G301 IS5

N40 GOl Y10

N1000 M30

Beispiel 2 (Eckenrunden):

Falsch :

N10 GO0 X0 YO 20

N20 GOl X10 F2000

N30 G302

N40  GO1 Y10

N1000 M30

Richtig :

N10  GOO X0 YO 20

N20 GOl X10 F2000

N30 G302 IS

N40 GOl Y10

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |.Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Fehlenden I-Wert ergénzen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm. .

ID 20013

‘Verweilzeit sowohl direkt als auch ueber Koordinate programmiert.
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BECKHOFF

Beschreibung

Falsch
N10
N20

N10
N20

N10
N20

Eine Verweilzeit darf nur alleine im Satz programmiert werden, ohne Verfahrbefehl.
Sie kann entweder direkt, oder mit dem Namen der ersten Hauptachse angegeben
werden.

Beispiel:

G00 X0 YO Zz0
G04 10 X2
N1000 M30

Richtig:
GO0 X0 YO z0
G04 10

N1000 M30

Richtig:
%dec0013A2.s01

GO0 X0 YO z0
G04 X2

N1000 M30

(Verweilzeit direkt):

(Verweilzeit mit Achsangabe) :

Reaktion

Klasse

2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse

3 [Verweilzeit nach G04 prifen und abandern.

Fehlertyp

11, Fehlermeldung aus dem NC-Programm. .

ID 20014

Verweilzeit nicht mit Koordinate der 1.Achse programmiert.

Beschreibung

Die Ve

Falsch
N10
N20

N10
N20

Koordinate einer anderen Achse definiert.
Beispiel:

G0O
G04
N1000 M30

Richtig:

GO0
G04
N1000 M30

rweilzeit wurde nicht als Koordinate der ersten Hauptachse, sondern als

X0 YO ZO
Y2

X0 YO ZO
X2

Reaktion

Klasse

2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse

3 |Nach G04 die erste Hauptachse zur Angabe der Verweilzeit

programmieren.

Fehlertyp

1, Fehl

ermeldung aus dem NC-Programm. .

ID 20015

Verweilzeit ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung

Die Ve

rweilzeit liegt aulRerhalb des zuldssigen Wertebereiches.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung..
Abhilfe Klasse |3 |Programmierte Verweilzeit prifen und gemaf Wertebereich andern.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [us]
%2: |Unterer Grenzwert [us]
Unterer Grenzwert.
%3: |Oberer Grenzwert [us]
Oberer Grenzwert.
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Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm. ..
ID 20016
Erste Achse lueckend! Verweilzeit ueber Koordinate nicht moeglich.
Beschreibung
Reaktion Klasse |2
Abhilfe Klasse |3
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm. ..
ID 20017
Negative Verweilzeit programmiert.
Beschreibung Die Verweilzeit liegt auBerhalb des zulassigen Wertebereiches.
Reaktion Klasse |1 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung. .
Abhilfe Klasse |1 |Programmierte Verweilzeit prifen und gemaf Wertebereich andern.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [us]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm. .
ID 20019

Bei Durchmesserprog. darf nicht an der Laengsdrehachse gespiegelt werden.

Beschreibung Aktivierte Durchmesserprogrammierung geht von rotationssymmetrischen Teilen
aus, die programmierten Koordinaten sind als Abstande zur Rotationsachse-
(Symmetrieachse) zu sehen. Deshalb sind Spiegelungen und negative Koordinaten
nicht zugelassen.

Beispiel:

Falsch:

N10 G90 GO01 F1000
N20 G51 X80

N30 G92 X10

N40 X0

N50 G91 X50

N60 G21 X30

N1000 M30

Richtig:

N10 G90 GO01 F1000
N20 G51 X80

N30 G92 X10

N40 X0
N50  G91 X50
N60  X30
N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Spiegelung entfernen.

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20020

Kreismittelpunktsangabe auBerhalb erlaubtem Datenformat.

aullerhalb des zulassigen Wertebereiches.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G02 194967596 F1000

Beschreibung Ein Interpolationsparameter (I, J, K) zur Angabe des Kreismittelpunkts liegt

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |Programmierte Interpolationsparameter (1, J, K) prifen und gemaf
Wertebereich andern.

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

Logische Achsnummer P-AXIS-00016 der betroffenen Achse

%2: |Oberer Grenzwert [-]

Maximal zulassiger Wert.

%3: |Unterer Grenzwert [-]

Minimal zulassiger Wert.

%4: |Fehlerhafter Wert [-]

Fehlerhaft programmierter Wert.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20022

Negativer Softwareendschalter ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung Der programmierte negative Softwareendschalter (G98) liegt auRerhalb des

zulassigen Wertebereichs.
Beispiel:

Falsch:
N10 G00 X0 YO z0
N20 G98 X-94967596

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung. .
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Negative Softwareendschalter
innerhalb des zulassigen Wertebereiches programmieren.
Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]
P-AXIS-00177

%2: |Unterer Grenzwert [-]

Unterer Grenzwert

%3: |Oberer Grenzwert [-]

Oberer Grenzwert

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20023

Positiver Softwareendschalter ausserhalb erlaubtem Datenformat.
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Beschreibung

Der programmierte positive Softwareendschalter (G99) liegt auRerhalb des
zulassigen Wertebereichs.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 G99 X94967596
N1000 M30

Reaktion

Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse |3 |[NC-Programm priifen und andern. Positive Softwareendschalter

innerhalb des zulassigen Wertebereiches programmieren.

Parameter

%1: |Logische Achsnummer [-]

P-AXIS-00178

%2: |Unterer Grenzwert [-]

Unterer Grenzwert

%3: |Oberer Grenzwert [-]

Oberer Grenzwert.

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm..

ID 20024

Messwert kann nicht eingerechnet werden, da er nicht angefordert wurde.

Beschreibung

Wenn keine Messfahrt stattgefunden hat, dann gibt es auch keine Messwerte, die
verrechnet werden konnten.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO Z0

N20 G101 x1

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO Z0

N20 G100 X10 F100

N30 G101 X1

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung..
Abhilfe Klasse |3 [NC-Programm prufen und &ndern. Vor der Verwendung von Messwerten

zuerst die Messfahrt durchfuhren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm..

ID 20025

Rampenzeitgewichtung negativ programmiert.

Beschreibung

Die Rampenzeitgewichtung mit G132 wurde mit einem negativen Wert programmiert.

Beispiel:
Falsch:
N10 GO0 X0 YO 20
N20 G132 X-10
N1000 M30
Reaktion Klasse |1 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm priifen und andern. Rampenzeitgewichtung mit einem
positiven Wert programmieren.

TF5200 | TwinCAT 3 CNC

Version: 1.241

Diagnosehandbuch




Ubersicht Uber die Fehlermeldungen der CNC

BECKHOFF

Parameter %1: |Logische Achsnummer
%2: |Fehlerhafter Wert [0.1 %]
%3: |Grenzwert [0.1 %]
Unterer Grenzwert
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm..

ID 20028

Vorsteuerungsgewichtung negativ programmiert.

Beschreibung

Die Vorsteuerungsgewichtung mit G136 wurde mit einem negativen Wert
programmiert.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 G136 X-10
N1000 M30

Reaktion Klasse |1 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung. .
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Vorsteuerungsgewichtung mit einem
positiven Wert programmieren.
Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]
%2: |Fehlerhafter Wert [0.1 %]
%3: |Grenzwert [0.1 %]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20029

Getriebestufe unzulaessig.

Beschreibung

Die Anzahl der pro Achse verflgbaren Getriebestufen und damit der anwahlbare
Wertebereich ist von der Systemkonfiguration abhangig. Die Zahlung der Stufen
beginnt bei 1, so dass Werte kleiner 1 unzulassig sind. Werte ab 65536 sind
ebenfalls generell ausgeschlossen.

Beispiel:

Falsch:

N10 G00 X0 YO z0
N20 G112 XO
N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Korrekten Wert fiir die Getriebestufe
eingeben.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

%2: |Grenzwert [-]

Unterer Grenzwert

%3: |Logische Achsnummer [-]
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Fehlertyp

1, 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm..

ID 20030

Getriebestufe ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung

Die Anzahl der pro Achse verfligbaren Getriebestufen und damit der anwahlbare
Wertebereich ist von der Systemkonfiguration abhangig. Die Zahlung der Stufen
beginnt bei 1, so dass Werte kleiner 1 unzulassig sind. Werte ab 65536 sind
ebenfalls generell ausgeschlossen.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 G112 X65536
N1000 M30

Reaktion

Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Korrekten Wert fur die Getriebestufe

eingeben.

Parameter

%1: |Fehlerhafter Wert [-]

%2: |Unterer Grenzwert [-]

%3: |Oberer Grenzwert [-]

%4: |Logische Achsnummer [-]

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm..

ID 20032

Mitschleppachse wurde programmiert, aber Fahrweg ist 0.

Beschreibung

Der beim Gewindebohren berechnete Bahnfahrweg einer programmierten
Mitschleppachse ist Null, somit kann keine Gewindebohrung ausgefihrt werden.

Beispiel:
Falsch:

( Aktuelle Position : 0)
N10 G63 CO F100 S100

Richtig:
( Aktuelle Position : 0)
N10 G63 C123 F100 S100

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Tiefe der Gewindebohrung korrekt
angeben.
Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]
Logische Achsnummer (P-AXIS-00016) der betroffenen Achse.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm..
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ID 20033

Kein Kreis mit programmiertem Radius moeglich.

Beschreibung Mit dem programmierten Radius kann geometrisch kein Kreis konstruiert werden.
Der Radius ist zu klein.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 G02 X10 R1 F1000
N1000 M30

Richtig:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G02 X10 R7 F1000

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Radius anpassen, d.h so weit
vergrofRern, dass der Kreis durch den programmierten Endpunkt l1auft.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [0.1 um bzw. 0.0001°]

Fehlerhafter Radius

%2: |Aktueller Wert [0.1 ym bzw. 0.0001°]
Startpunkt 1. Hauptachse

%3: |Aktueller Wert [0.1 um bzw. 0.0001°]
Startpunkt 2. Hauptachse

%4: |Aktueller Wert [0.1 ym bzw. 0.0001°]
Endpunkt 1. Hauptachse

%5: |Aktueller Wert [0.1 um bzw. 0.0001°]
Endpunkt 2. Hauptachse

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20034

Fuer Vollkreis laesst sich Mittelpunkt aus Radius nicht eindeutig bestimmen.

Beschreibung Fir einen Vollkreis ist die Angabe lediglich des Radius unzureichend, da es mit
dieser Spezifikation unendlich viele Kreise gibt — der Kreismittelpunkt kann auf einem
Vollkreis mit Radius R um den Start- / Endpunkt liegen. Daher muss bei Vollkreisen
mit Mittelpunktsprogrammierung statt Radiusprogrammierung gearbeitet werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 G02 X0 YO R10 F1000
N1000 M30

Richtig:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G02 I10 F1000

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung. .
Abhilfe Klasse |3 |Der Vollkreis Giber Mittelpunktsprogrammierung definieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20035

Abweichung des prog. Mittelpunkts zum berechneten zu gross.
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Beschreibung Bei aktiver Mittelpunktskorrektur (G165) wird aus den programmierten
Mittelpunktskoordinaten I,J,K ein Mittelpunkt berechnet. Weicht dieser berechnete
Mittelpunkt vom programmierten Mittelpunkt zu sehr ab (P-CHAN-00059), wird die
vorliegende Fehlermeldung erzeugt.

Beispiel:

Falsch:

N10 G00 X0 YO z0

N20 G02 X10 I7 F1000
N1000 M30

Richtig:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G02 X10 I5 F1000

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Mittelpunktskoordinaten anpassen. Prifen, in welchem MalRsystem

(Absolut/Relativ) der Mittelpunkt programmiert ist (G161/G162).
Eventuell fehlende Mittelpunktskoordinaten erganzen.

Parameter %1: |Aktueller Wert [0.1 um bzw. 0.0001°]

%2: |Grenzwert [0.1 um bzw. 0.0001°]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20036

Kreisradius ist 0.

Beschreibung Bei inaktiver Mittelpunktskorrektur (G164) sind die Mittelpunktskoordinaten 1,J,K mit
Null oder noch gar nicht programmiert oder die programmierten Koordinaten des
Endpunktes des Kreises sind mit den Koordinaten des Startpunktes identisch. Bei
der Berechnung des Mittelpunktes resultiert daraus ein Kreisradius mit Wert null und
es wird die vorliegende Fehlermeldung erzeugt.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO ZO

N20 G164 GO2 X10 F1000 (Fehlende Mittelpkt.koordinaten)
N1000 M30

Falsch:

N10 GOO X0 YO Zz0

N20 G164 GO2 X0 F1000 (Kreisendpunkt = Startpunkt)
N1000 M30

Richtig:
N10 GO0 X0 YO Zz0
N20 G164 GO02 X10 I5 F1000

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Fehlerhafte Mittelpunktskoordinaten I,J,K bzw. Kreisendpunkte
korrigieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20037

\ACHSE wurde ohne G200/G201/G202 programmiert.
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Beschreibung

Der Befehl #ACHSE[] wurde programmiert, kann aber nicht ausgewertet werden, da
G200/G201/G202 nicht mit angegeben wurde.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO zZ0
N20 #ACHSE [X]
N1000 M30

Richtig:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G201 #ACHSE[X]

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung..
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. G200 / G201 / G202 erganzen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20038

Bei G201 wird die Angabe von Achsen erwartet.

Beschreibung

Bei G201 (Handbetrieb mit paralleler Interpolation) muss mindestens eine zu
aktivierende Achse angegeben werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 G00 X0 YO z0
N20 G201

N1000 M30

Richtig:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G201 X1

N1000 M30

;or #ACHSE[X]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |G201 um eine Achsangabe erganzen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm..

ID 20041

Bei MNE_SNS-Funktion wird Verfahrinformation benoetigt.

Beschreibung

M-Funktionen vom Typ MNE_SNS reagieren auf ein dul3eres Ereignis und
unterbrechen den aktuellen Verfahrsatz dementsprechend. Deshalb sind sie ohne
gleichzeitig programmierte Verfahrinformation unsinnig.

Beispiel:

Falsch:
M33
M30

Richtig:
GOl X150 Y200 M33 F8

M30

Reaktion

Klasse |2 |Unterbrechung des NC-Programmablaufes.

Abhilfe

Klasse |3 |INC-Programm prifen und andern. Verfahrinformation erganzen.

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm. .
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ID 20042

Bei An-/Abwahl der Durchmesserprogrammierung keine Plandrehachse vorhanden.

Beschreibung Bei Anwahl der Durchmesserprogrammierung muss exakt eine Plandrehachse in der
mit G17, G18 oder G19 angewahlten Bearbeitungsebene vorhanden sein. Das
Auftreten dieser Fehlermeldung bei G51 zeigt also ein Konfigurationsproblem in den
Achsparameterlisten auf.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung..
Abhilfe Klasse |3 |Konfiguration andern. Eine Plandrehachse definieren P-AXIS-00015
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20044

BAVO-Parameter ausserhalb erlaubtem Datenformat oder Wertebereich.

Beschreibung Der im Befehl #CONTOUR MODE programmierte Wert eines Schliisselwortes liegt
aullerhalb des zulassigen Wertebereichs.

Reaktion Klasse |1 |[NC-Programmbearbeitung wird fortgesetzt. .

Abhilfe Klasse |1 |Fehlerhafter Wert wird korrigiert und Programmbearbeitung wird
fortgesetzt.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [0.1 10*-3 mm bzw. @]

%2: |Unterer Grenzwert [0.1 10*-3 mm bzw. @]

%3: |Korrigierter Wert [0.1 10*-3 mm bzw. @]

%4: |Aktueller Wert [-]
Zugehdriges Schlusselwort des fehlerhaften Wertes
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20045

SLOPE-Parameter ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung Einer der programmierten Slopeparameter liegt aul3erhalb des zulassigen
Wertebereichs.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 #SET SLOPE PROFIL[2222222222, 0, 0]

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung..
Abhilfe Klasse |3 [NC-Programm prifen und &ndern. Wert des fehlerhaften Parameters
andern.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

%2: |Unterer Grenzwert [-]

%3: |Oberer Grenzwert [-]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20048

Mittelpunktskoordinate im Linearsatz wird ignoriert.
Beschreibung Die im Linearsatz (G01) enthaltene Mittelpunktskoordinate (I,J,K) wird ignoriert.
Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 G01 I10 X10 F1000
N1000 M30

Richtig:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 GOl X10 F1000

N1000 M30
Reaktion Klasse |1 |[NC-Programmbearbeitung wird fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |1 INC-Programm priifen und dndern. Uberfliissige Mittelpunktskoordinate
(1,J,K) entfernen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20049

Messfahrt bei aktiver WRK nicht erlaubt.
Beschreibung Solange die WRK aktiv ist, darf keine Messfahrt (G100) programmiert werden.
Beispiel:

Falsch:

N10 G00 X0 YO z0

N20 G41 X100 F1000 (aktiviert WRK)

N30 G100 XO (versucht, Messfahrt zu starten)

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 INC-Programm prifen und andern. Vor Anwahl der Messfahrt WRK
abwahlen (G40).

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20050

Alter Messwert ist noch eingerechnet.
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Beschreibung

N5

N10
N20
N30
N40
M30

N5

N10
N20
N22
N25
N30
N40

M30

X0
Gl
Gl
Gl
Gl

X0
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl

Bei einer Messfahrt ist unzuldssigerweise noch der Messoffset der letzten Messfahrt
aktiv. Wichtig: Vor einer Messfahrt muss mit G102 der vorhandene Messoffset
deaktiviert werden, auRerdem muss sichergestellt sein, dass der Messtaster
wahrend der Messfahrt erreicht wird!

Beispiel:
Falsch:

00 X20 F1000
01 X1
00 X10
01 X1

Richtig:

00 X20 F1000
01 X1
X0.4711 F1000
02 X1
00 X10 F1000
01 X1

Reaktion

Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung..

Abhilfe

Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Vor Anwahl der Messfahrt alten

Messoffset mit G102 entfernen.

Parameter

%1:

Logische Achsnummer [-]

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20051

Referenzpunktfahrt fuer Achsen im Handbetriebmodus nicht erlaubt.

Beschreibung

N10
N20
N30
N40

N10
N20
N30
N35
N40

Eine Achse, fiir die der Handbetrieb aktiviert wurde, kann keine Referenzfahrt
ausflhren.

Beispiel:
Falsch:

GO0 X0 YO 20
G201 #ACHSE [X]
X100

G74 X1

N1000 M30

Richtig:

G00 X0 YO Z0
G201 #ACHSE [X]
X100

G202

G74 X1

N1000 M30

Reaktion

Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse |3 |NC-Programmsequenz priifen und andern. Vor G74

(Referenzpunktfahrt) muss G202 (Abwahl Handbetrieb) programmiert
werden.

Parameter

%1:

Logische Achsnummer [-]

Achse, die noch im Handbetriebmodus ist.

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20052

In diesem NC-Satz muessen Achsen programmiert werden.

Beschreibung

Im Zusammenhang mit einem NC-Befehl muss im gleichen NC-Satz mindestens
einer Achse programmiert sein.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO 20

N30 G100

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO Z0

N30  Gl00 X10

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 [NC-Programm prifen und andern. NC-Befehl um entsprechende

Achsangaben erganzen.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm. .

BECKHOFF

ID 20054

Korrigierter Mittelpunkt ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung

Bei den gewahlten Werten fir Start- und Endpunkt sowie Radius ergeben sich
Mittelpunktskoordinaten, die auferhalb des zulassigen Zahlenbereichs liegen.

Beispiel:

Falsch:

N10 GOO X0 YO z0

N20 G02 X1 R1000000 F1000
N1000 M30

Richtig:
N10 GOO X0 YO ZO
N20 G02 X1 RO.5 F1000

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung. .
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Wert vom Radius andern.
Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

Achse, in der der Zahlenbereich Uberschritten wurde.

%2: |Oberer Grenzwert [-]

%3: |Unterer Grenzwert [-]

%4: |Fehlerhafter Wert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20055

Systemfehler [»_12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die

Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion

Klasse ‘3 ‘

166

Version: 1.241

Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstdndigen

TF5200 | TwinCAT 3 CNC
Diagnosehandbuch



BEGKHOFF Ubersicht Gber die Fehlermeldungen der CNC

\Abhilfe ‘Klasse ‘8 \Neustart der Steuerung erforderlich.

ID 20057

Werkzeugkorrektur ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung Beim Herausrechnen der werkzeugbedingten Korrekturen wird der zulassige
Wertebereich Uberschritten.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |Werkzeugkorrekturen prifen und andern. Eventuell ist fir eine Achse
eine zu grolte Werkzeugkorrektur konfiguriert oder der
Werkzeugwechsel wird an einer Position durchgefihrt, die an der
Grenze des Zahlenbereiches liegt. In diesem Fall fur die
Berucksichtigung der Werkzeugkorrektur eine andere Position anfahren.

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

%2: |]JFehlerhafter Wert [0.1 pm bzw. 0.0001°]

%3: |Unterer Grenzwert [-]

%4: |Oberer Grenzwert [-]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20063

Beim Einrechnen des Werkzeugradius wird Datenformat verletzt.

Beschreibung Beim Einrechnen des Werkzeugradius wird der zulassige Wertebereich

Uberschritten.
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Werkzeugkorrekturen prufen und andern. Definierten Werkzeugradius
anpassen P-TOOL-00004.
Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

%2: |Aktueller Wert [-]

%3: |Unterer Grenzwert [-]

%4: |Oberer Grenzwert [-]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20064

Plandrehachse doppelt in der Bearbeitungsebene.

Beschreibung Als Plandrehachse darf entweder die erste oder die zweite Hauptachse verwendet
werden. In diesem Fall haben jedoch beide Achsen die Eigenschaft einer
Plandrehachse (P-AXIS-00015).

Reaktion Klasse ‘2 \Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
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Abhilfe Klasse |3 |Achseinstellungen prifen und andern. Nur eine der Hauptachsen darf
Plandrehachse P-AXIS-00015 sein.

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

Fehlertyp -

ID 20065

Beim Einrechnen der Werkzeugversaetze wird Datenformat verletzt.

Beschreibung

Beim Einrechnen der werkzeugbedingten Korrekturen wird der zuldssige
Wertebereich Uberschritten.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |Werkzeugkorrekturen prifen und andern. Definierte Versatze anpassen
P-TOOL-00006.

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20066

Beim Einrechnen der Nullpunktverschiebung wird Datenformat verletzt.

Beschreibung

Beim Einrechnen der Nullpunktverschiebungen wird der zulassige Wertebereich
Uberschritten.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Nullpunktverschiebungen priifen und andern. Definierte Versatze
anpassen P-ZERO-00003.
Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]
%2: |Unterer Grenzwert [-]
%3: |Oberer Grenzwert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20068 - 20073

Systemfehler [»_12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstdndigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion

Klasse |3

Abhilfe

Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.

ID 20075

Beim Einrechnen des Messwertes wird Datenformat verletzt.

Beschreibung

Beim Einrechnen des Messwertes zur Bestimmung des Messoffsets wird der
zulassige Wertebereich Gberschritten.
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Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Gelatchte Messwerte eventuell in PLC prtfen.
Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

%2: |Unterer Grenzwert [-]

%3: |Oberer Grenzwert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20076

Beim Einrechnen des Sollwertes wird Datenformat verletzt.
Beschreibung Beim Einrechnen des Sollwertes wird der zuldssige Wertebereich Uberschritten.
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Aktuelle Sollwerte auf Plausibilitat prifen.
Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

%2: |Unterer Grenzwert [-]

%3: |Oberer Grenzwert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20077

Systemfehler [»_12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustédnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |3
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 20078

Platzversatzindex ausserhalb erlaubtem Wertebereich.

Beschreibung

Der im Programmauftrag eingetragene Platzversatzindex hat einen unzulassigen

Wert.
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |6 |Programmbeauftragung priifen. Korrekten Platzversatzindex eintragen
P-CLMP-00001.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
%2: |Unterer Grenzwert [-]
%3: |Oberer Grenzwert [-]
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ID 20079
Bei Koordinateninitialisierung wird Datenformat verletzt.
Beschreibung Bei Programmstart oder RESET wird bei der Initialisierung der Achskoordinaten der
zulassige Wertebereich Uberschritten.
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |6 |Programmstart oder RESET wiederholen.
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
Aktuelle Achsposition
%2: |Aktueller Wert [-]
Programmierte Achsposition
%3: |Logische Achsnummer [-]
%4: |Unterer Grenzwert [-]
%5: |Oberer Grenzwert [-]
Fehlertyp -

ID 20083

Schreibzugriff auf Werkzeugradius ist mit D im gleichen Satz nicht moeglich.

Beschreibung

Ein D-Wort im Satz greift lesend auf verschiedene Werkzeugparameter wie
Werkzeuglange, Werkzeugradius usw. zu. Deshalb kann nicht in demselben Satz der
Werkzeugradius geschrieben werden, auch nicht per Zugriff mittels V.G. Variablen.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 D1 V.G.WZ_AKT.R=3

N1000 M30
Richtig:
N10 GO0 X0 YO Z0
N20 D1
N30 V.G.WZ_AKT.R=3
N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |[Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programmreihenfolge prifen und andern. D-Wort im nachfolgenden
NC-Satz nach dem Schreibzugriff programmieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20084

Systemfehler [»_12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |2
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
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ID 20085

Es wurden zu viele externe Variablen deklariert.

Beschreibu |In der Liste fiir externe Variablen [EXTV] wurde eine zu hohe Anzahl von externen Variablen
ng (globale und kanalspezifische) deklariert oder die Anzahl der vorhandenen Variablen im
Parameter P-EXTV-00010 ist falsch angegeben. Die maximal mégliche Anzahl an externen
Variablen kann [SYSP] entnommen werden.

Beispiel:

anzahl belegt 500

#

var[0] .name VARIABLE 1
var[0] .type SGN32

#

#

var[100] .name VARIABLE 100
var[100] .type UNS32

Lésungsmaoglichkeiten:

Parameter P-EXTV-00010 prufen, ob die korrekte Anzahl der Variablendeklarationen
eingetragen ist.

Falls tatsachlich zu viele Variablen deklariert sind, kdnnen mehrere Variablen zu einem Array
(gleicher Datentyp) oder einer Variablenstruktur (unterschiedliche Datentypen)
zusammengefasst werden:

Variablen-Array:

anzahl belegt 1

#

var[0] .name VAR ARRAY 100
var[0].type UNS32
var[0].array elements 100

Variablen-Struktur:

anzahl belegt 2
#
struct |
struct [
struct [
struct [
struct [0
#

var[0] .name VAR_STRUCT
var[0].type STRUCT_DEF

#

var[1l] .name VAR STRUCT ARRAY
var[l].type STRUCT_DEF
var([l].array elements 50

0] .name STRUCT DEF

0] .element[0] .name VARIABLE 1

0] .element[0].type SGN32

0] .element([1].name VARIABLE 2
].element[1l].type UNS32

Reaktion Klasse |2 |Es werden nicht alle externen Variablen angelegt.

Abhilfe Klasse |3 |Prifen ob Angabe des Parameters P-EXTV-00010 korrekt ist. Anzahl der
deklarierten, externer Variablen in der Liste [EXTV] zusammenfassen.

Parameter %1: Fehlerhafter Wert [-]

P-EXTV-00010: Anzahl konfigurierter externen Variablen

%?2: Oberer Grenzwert [-]

Maximale Anzahl konfigurierbarer externer Variablen

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20087

Maximale Anzahl der externen Variablen pro NC-Satz ueberschritten.
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Beschreibung Externe Variablen kdnnen im NC-Programm synchron zur Bearbeitung mit Werten
belegt oder gelesen werden. Die maximal zulassige Anzahl pro NC-Satz ist hierbei
begrenzt. Wird diese maximal zuldssige Anzahl Gberschritten, wird diese
Fehlermeldung erzeugt.

Die Eigenschaft "Synchronisierter Schreib/Lesezugriff" wird in der Liste der externen
Variablen [EXTV] mit dem Element "var][...].synchronisation" festgelegt.

Reaktion Klasse |2 |[Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |Synchrone Schreib/Lesezugriff auf V.E.-Variablen auf mehrere NC-Satze
verteilen.
Hinweis:

Der nicht synchrone Schreib/Lesezugriff auf V.E.-Variablen pro NC-Satz
ist unbegrenzt!

Parameter %1: |Grenzwert [-]
Maximal zulassige Anzahl synchronisierter ext. Variablen pro NC-Satz
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20088

Unbekannter Typ der externen Variable.

Beschreibung Wahrend dem Hochlauf wird festgestellt, dass der Datentyp einer externen Variable
nicht bekannt ist.

Der Datentyp wird in der Liste der externen Variablen [EXTV] mit dem Element
"var[...].type" festgelegt.

Reaktion Klasse |2 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt. Die nach dem falschen Datentyp
eingelesenen externen Variablen werden nicht in die Steuerung
Ubernommen, d.h. sie stehen nach dem Hochlauf nicht zur Verfligung.

Abhilfe Klasse |3 |In der Liste der externen Variablen [EXTV] den falschen Datentyp
andern und Hochlauf wiederholen.
Parameter %1:  |Aktueller Wert [-]

Index der externen Variable mit dem falschen Datentyp
%2: |Aktueller Wert [-]

%3: |Aktueller Wert [-]

Fehlertyp -

ID 20092

Variablenzugriff auf eine unbekannte Achse.
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Beschreibung

Der Versuch, mit achsspezifischen Variablen (V.A.) auf im Kanal nicht existente
Achsen zuzugreifen, erzeugt diese Fehlermeldung. Tritt insbesondere nach dem
Zurickgeben von Achsen an die Achsverwaltung auf.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO 20
N20 #PUT AX[X]
N30 P1=V.A.PROG.X

N1000 M30

(Fehler: keine X-Achse mehr im Kanal)

Richtig:

N10 GOO X0 YO Zz0
N20 P1=V.A.PROG.X
N30 #PUT AX[X]

N1000 M30

oder

N10
N20
N25
N30
N35

G00 X0 YO 20

#PUT AX[X]

$SIF EXIST[V.A.LOG_AX NR.X]
P1=V.A.PROG.X

SENDIF

N1000 M30

Reaktion

Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse |3 INC-Programmreihenfolge prifen und andern. Variablenzugriff vor
Abgabe der Achse programmieren oder mit dem Befehl
EXIST[V.A.LOG_AX_ NR.xx] [PROG// Kapitel Arithmetische Ausdriicke]

zuerst prifen, ob Achse im Kanal vorhanden ist.

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20095 / 20096

Systemfehler [»_12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustadnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion

Klasse |2

Abhilfe

Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.

ID 20097

Variable lesen nicht erlaubt.

Beschreibung

Von der CNC wird lesend auf eine externe Variable zugegriffen, obwohl das
Zugriffsrecht nur einen Schreibzugriff erlaubt.

Die Schreib/Leserechte werden in der Liste der externen Variablen [EXTV] mit dem
Element "var]...].access_rights" festgelegt.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |In der Liste der externen Variablen [EXTV] fir die entsprechende
Variable die Zugriffsrechte anpassen und Hochlauf wiederholen.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20098
Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |2
Abhilfe Klasse |8 |[Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 20100

Variable schreiben nicht erlaubt.

Beschreibung Es wird schreibend auf eine Variable zugegriffen, die fir die CNC vom Typ
,READ_ONLY’ ist. Dabei kann es sich um bestimmte Systemvariablen handeln, wie
auch um dementsprechend definierte externe Variablen (V.E.), bei denen die
Zugriffsrechte ,READ_ONLY’, WRITE_ONLY’ und ,READ_WRITE' in der
Listendefinition [EXTV] vergeben werden kdnnen.

Beispiel 1:

Sexamplel

N10 GO0 X0 YO z0
N20 V.A.MENT.X=100
N1000 M30

Beispiel 2:

Sexample?
N10 GO0 X0 YO z0
N20 V.A.MODE[4]=0
N1000 M30

Beispiel 3:

Sexample3
N10 GO0 X0 YO z0
N20 V.A.MODULO VALUE[4]=0

N1000 M30
Beispiel 4:
(Setzt folgende Variablendefinition in Liste voraus)
var[0] .name MYREADONLY
var[0] .index 8
var[0].type SGN32
var[00] .scope CHANNEL
var[0] .synchronisation TRUE
var[0] .access_rights READ ONLY
var([0].array size 0
var[0].size 4
var[0].create hmi interface 0
%exampled
N10 GO0 X0 YO z0
N20 V.P.DEMO = V.E.MYREADONLY
N30 V.E.MYREADONLY = 4711
N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |In der Liste der externen Variablen [EXTV] fir die entsprechende

Variable die Zugriffsrechte Uber P-EXTV-00006 anpassen und Hochlauf
wiederholen, falls dieser Fehler bei einer externen Variablen auftritt.

Bei allen anderen Variablentypen darf nur ein Lesezugriff programmiert
werden.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20101

Fuer AEP zuviele Variablen im NC-Satz programmiert.
Beschreibung Diese Fehlermeldung wird z.Zt nicht benutzt.

Reaktion Klasse |1 |Warnung
Abhilfe Klasse |1 |Zur Kenntnisnahme
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]

%2: |Grenzwert [-]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20103

Fuer AEP zuviele Parameter im NC-Satz programmiert.

Beschreibung Diese Fehlermeldung wird z.Zt nicht benutzt.

Reaktion Klasse |1 \Warnung

Abhilfe Klasse |1 |Zur Kenntnisnahme

Parameter %1: |Aktueller Wert [-]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20104

Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustédnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |2
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 20105

Doppelprogrammierung der Satznummer N.
Beschreibung Im gleichen NC-Satz ist mehr als eine Satznummer mit dem N-Wort programmiert.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 X10 N30

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 INC-Programm prifen und andern. Uberfliissige NC-Satznummer
entfernen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20106

‘NC-Satznummer ausserhalb erlaubtem Datenformat.
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Beschreibung

Die mit dem N-Wort programmierte Satznummer liegt aul3erhalb der zulassigen
Grenzwerte des Datenformats.

BECKHOFF

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 INC-Programm prifen und andern. Fehlerhafte Satznummer mit einem
zulassigen Wert programmieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
%2: |Unterer Grenzwert [-]
%3: |Oberer Grenzwert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20107

Wert nach G ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung

Der mit dem G-Wort programmierte Zahlenwert liegt auf3erhalb der zulassigen
Grenzwerte des Datenformats.

Bemerkung: Wird eine nicht belegte G-Funktion programmiert, erfolgt die Ausgabe
der Fehlermeldung 20131: Unbekannte G-Funktion. [»_184]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und &ndern. Fehlerhafte G-Funktion mit einem
Wert programmieren, der eine zulassige G-Funktion adressiert.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
%2: |Unterer Grenzwert [-]
%3: |Oberer Grenzwert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20108

Doppelprogrammierung der Satzart.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der
Wegbedingungen (G00, G01, G02, G03 usw.) programmiert.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 GO01 X10 GOO Y20

N1000 M30

Reaktion Klasse |2|Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 INC-Programm prifen und andern. Unzulassige G-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unzuldssig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20109

Doppelprogrammierung der Vorschubvorschrift.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der
Beschleunigungsbestimmungen (G08/G193/G293) programmiert.

Beispiel:

Falsch:

N10 G01 X500 F1000

N20 G193 X900 F400 G293
N30 X1000

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Unzulassige G-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unzulassig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20110

Doppelprogrammierung der Vorschubanpassung.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der
Vorschubanpassungen (G10/G11/G92 R) programmiert.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO 70 G42
N20 GOl G11 X100 G110

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und &ndern. Unzuldssige G-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unzulassig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20111

Doppelprogrammierung der Ebene.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der
Ebenenauswahl (G17/G18/G19) programmiert.
Beispiel:

Falsch:
N10 G00 X0 YO z0
N20 G18 Y20 74 G19

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und andern. Unzulassige G-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unzuldssig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20112

Doppelprogrammierung einer Spiegelfunktion.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der
Spiegelungen (G20/G21/G22/G23/G351) programmiert.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G20 X10 Y20 G21

N1000 M30

BECKHOFF

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Unzulassige G-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unzulassig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20113

Doppelprogrammierung der WRK-Uebergangssatzart.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der WRK-
Ubergangsarten (G25/G26) programmiert.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO 70 G42
N20 G25 G25

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und &ndern. Unzuldssige G-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unzulassig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20114

Doppelprogrammierung der WRK-Anwahl.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der WRK-
Befehle fur An-und Abwahl (G40/G41/G42) programmiert.
Beispiel:

Falsch:
N10 G00 X0 YO z0
N20 G41 X10 Y20 G42

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und andern. Unzulassige G-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unzuldssig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20115

Doppelprogrammierung der Durchmesseranwahl.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe
Durchmesserprogrammierung (G51/G52) programmiert.

Beispiel:

Falsch:
N10 G90 GOl F1000
N20 G51 X80 G51

M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und andern. Unzulassige G-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unzulassig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20116

Doppelprogrammierung der Nullpunktverschiebung.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der
Nullpunktverschiebungen (G53-G59/G159) programmiert.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G53 X10 Y10 G54

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und &ndern. Unzulassige G-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unzuldssig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20117

Doppelprogrammierung des Satzuebergangs.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der
Satziibergangsdefinitionen (G60/G359/G360/G61/G260/G261) programmiert.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G360 X100 G60

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und &ndern. Unzuldssige G-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unzulassig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20118

Doppelprogrammierung der Masseinheit.

Beschreibung Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der
MaReinheiten (G70/G71) programmiert.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G70 X100 G71

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und andern. Unzulassige G-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unzulassig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20119
Doppelprogrammierung des Zyklus.
Beschreibung Fehlermeldung wird z.Zt. nicht benutzt.
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20120
Doppelprogrammierung der Massangabe.
Beschreibung Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der
MaRangaben (G90/G91) programmiert.
Beispiel:
Falsch:

N10 G00 X0 YO Z0
N20 G90 X100 G91

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und andern. Unzulassige G-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unzulassig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20121

Doppelprogrammierung der Vorschubvereinbarung.
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Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der
Vorschubvereinbarungen (G93/G94/G95/G194) programmiert.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO zZ0
N20 G93 F500 X100 G94

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und andern. Unzulassige G-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unzuldssig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20122

Doppelprogrammierung der Spindeldrehzahlvereinbarung.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der
Spindeldrehzahlvereinbarungen (G96/G97/G196) programmiert.

Beispiel:

Falsch:
N10 MO3 S1000 GOl F1000 X100
N20 G96 S63 G97

M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und &ndern. Unzuldssige G-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unzulassig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20123

Doppelprogrammierung von Messfunktionen.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der
Messfunktionen (G100-G108) programmiert.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G100 X100 G102

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und andern. Unzulassige G-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unzuldssig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20124

Doppelprogrammierung der BAVO-Befehle.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der Look-
Ahead-Funktionen (G115/G116/G117) programmiert.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G115=2 G116 X1

N1000 M30

Reaktion

Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse |3 |NC-Programm prifen und andern. Unzulassige G-Funktion entfernen.

Parameter

%1: |Fehlerhafter Wert [-]

BECKHOFF

Nummer der unzulassig programmierten G-Funktion

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20125

Doppelprogrammierung der Vorsteuerung.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der
Vorsteurungsfunktionen (G135/G136/G137) programmiert.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G135 X100 G137

N1000 M30

Reaktion

Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse |3 |NC-Programm prifen und &ndern. Unzulassige G-Funktion entfernen.

Parameter

%1: |Fehlerhafter Wert [-]

Nummer der unzuldssig programmierten G-Funktion

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20126

Doppelprogrammierung der WRK-Anwahlart.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der WRK-
Anwahlarten programmiert.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G138 G41 G139

N1000 M30

Ausnahmen:

Die Programmierung von G05 in Kombination mit einer weiteren WRK-Anwahlart ist
zulassig.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und &ndern. Unzuldssige G-Funktion entfernen.
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Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der zweiten unzulassig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20127

Doppelprogrammierung der Mittelpunktsanwahl.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der
Mittelpunktsanwahlarten (G161/G162) programmiert.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G02 G162 I10 X20 Gl62

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Unzuldssige G-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der zweiten unzuldssig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20128

Doppelprogrammierung der Mittelpunktskorrektur.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der
Mittelpunktskorrekturbefehle (G164/G165) programmiert.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G165 G02 I10 X20.05 G164

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und andern. Unzulassige G-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unzulassig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20129

Doppelprogrammierung der Handbetriebsan-/abwahl.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der
Handbetriebsan-/abwahlbefehle (G200/G201/G202) programmiert.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G201 #ACHSE[X] G200

N1000 M30

Reaktion

Klasse ‘2 ‘Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
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Abhilfe Klasse ‘3 ‘NC-Programm prifen und &ndern. Unzuldssige G-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

Nummer der unzulassig programmierten G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20130

Doppelprogrammierung der Fasen-/Radienanwahl.

Beschreibung

Radienbefehle (G301/G302) programmiert.
Beispiel:

Falsch:

N10 G00 X0 YO z0

N20 G01 X20 F1000
N30 G301 I10 G302
N40 Y50

N1000 M30

Reaktion

Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse |3 |NC-Programm prifen und andern. Unzuldssige G-Funktion entfernen.

Parameter

%1: |Fehlerhafter Wert [-]

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als eine G-Funktion aus der Gruppe der Fasen und

Nummer der unzulassig programmierten G-Funktion

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20131

Unbekannte G-Funktion.

Beschreibung

Es wurde eine nicht definierte G-Funktion programmiert.
Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 G88 X100
N1000 M30

Reaktion

Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse

3 INC-Programm prufen und andern. Unbekannte G-Funktion entfernen.

Parameter

%1: |Fehlerhafter Wert [-]

Nummer der unbekannten programmierten G-Funktion

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20133

Ebenenwechsel bei aktiver WRK nicht erlaubt.
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Beschreibung Solange die WRK aktiv ist, kann keine Ebenenauswahl mit G17, G18 oder G19
erfolgen.
Beispiel:
Falsch:
N10  GOO X0 YO 20
N20 G4l
N30  G19
N1000 M30
Richtig:
N10 GO0 X0 YO Z0
N20 G4l
N25 G40
N30  G19
N35 G4l
N999 G40
N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programmablauf priifen und andern. Vor dem Ebenenwechsel die
WRK mit G40 abwahlen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Fehlerhafte G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20136

Anwahl der WRK bei lueckender Hauptachse nicht erlaubt.

Beschreibung

Falsch

Die Werkzeugradiuskorrektur bendtigt die ersten 2 Hauptachsen in der aktuellen
Ebene. Falls eine dieser Hauptachsen im Kanal nicht vorhanden ist, ist auch keine
WRK mehr maglich.

Beispiel:

N10 GO0 X0 YO Z0
N20  #PUT AX[X]
N30 G4l

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Sicherstellen, dass bei Anwahl der
WRK beide Hauptachsen der aktuellen Ebene im Kanal vorhanden sind.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20137

G74 waehrend Synchronbetrieb nicht zulaessig.
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Beschreibung

Solange eine Achskoppelgruppe aktiv ist, kann keine Referenzpunktfahrt (G74)
ausgefuhrt werden. Auch an der Kopplung nicht beteiligte Achsen darfen nicht
referenziert werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO Zz0

N30 #SET AX LINK[1, B=Y]
N40 #ENABLE AX LINK[1]
N50 G74 X1

N1000 M30

Richtig: (Achskopplung tempordr deaktivieren):
N10 GO0 X0 YO z0

N30 #SET AX LINK[1, B=Y]

N40 #ENABLE AX LINKI[1]

N45
N50
N55

#DISABLE AX LINK[1]
G74 X1
#ENABLE AX LINK[1]

N1000 M30

Reaktion

Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse |3 |NC-Programmablauf priifen und andern. Vor der Referenzpunktfahrt alle

aktiven Koppelgruppen abwahlen.

Parameter

%1: |Fehlerhafter Wert [-]

BECKHOFF

Fehlerhafte G-Funktion

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20138

G100 ist mit aktuellem Messtyp nicht erlaubt.

Beschreibung

Die Messung mit G100 kann nicht ausgefiihrt werden, weil der aktuell gtiltige
Messtyp flr eine Messfahrt mit G100 nicht zulassig ist.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |Sicherstellen, dass in der Kanalparameterliste ein zulassiger Messtyp P-
CHAN-00057 eingetragen ist oder zuerst im NC-Programm vor G100 mit
#MEAS MODE [...] auf einen zulassigen Messtyp umschalten [PROG//
Kapitel Einstellungen fir das Messen].

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20147

Nach diesem

G-Befehl wird ein erwartet.

Beschreibung Die aufgerufene G-Funktion erwartet ein mit ,=“ zugeordnetes Argument.
Beispiel:
Falsch:
N10 GO0 X0 Y0 20
N20 G115
N1000 M30
Richtig:
N10 GO0 X0 Y0 20
N20  G115=14
N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Fehlende Zuweisung erganzen.
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Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
Nummer der G-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20149

Zahlenwert nach G159 ausserhalb erlaubtem Wertebereich.

Beschreibung Der mit G159=<expr> programmierte Zahlenwert stellt einen Index (Datensatz) in der
Nullpunktverschiebungstabelle dar. Die Grof3e dieser Tabelle ist abhangig von der
jeweiligen Applikation. Der programmierte Index ist nun gréRRer als der maximal
zulassige Index.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 G159=500
N1000 M30

Richtig:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G159=7

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 [NC-Programm prifen und andern. Index programmieren, der in der
Nullpunktverschiebungstabelle vorhanden ist P-ZERO-00003.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

%2: |Grenzwert [-]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20151

Unbekannter BAVO-Mode bei G115.

Beschreibung Der mit der Look-Ahead-Funktion G115=<wert> angegebene Wert liegt auerhalb
des zuldssigen Wertebereichs. Fur <wert> sind ganze Zahlen zwischen 0 und 14
zuldssig [PROG// Kapitel Beeinflussung der Look-Ahead Funktionalitat].

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 G115=20
N1000 M30

Richtig:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G115=14

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Korrekten BAVO-Mode
programmieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20154

Wert nach M ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung Die programmierte Nummer der M-Funktion liegt auRBerhalb des zulassigen
Wertebereichs.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 M150000

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[INC-Programm prifen und andern. Programmierte Nummer der M-
Funktion muss im zulassigen Wertebereich liegen. Sicherstellen, dass
die M-Funktion in den Kanalparametern P-CHAN-00041 konfiguriert ist.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

%2: |Grenzwert [-]

%3: |Grenzwert [-]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20155

Doppelprogrammierung einer M-Funktion fuer die Spindeln.

Beschreibung Im NC-Satz ist eine Spindel-M-Funktion (M3/M4/M5/M19 ) in spindelspezifischer
Syntax mehrfach programmiert.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 X10 S[M3 S1000 M4]

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Prifen und andern der Programmierung der M-Funktionen im NC-Satz.
Uberzahlige spindelspezifische M-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der doppelt programmierten Spindel-M-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20156

Es wurden zwei M-Funktionen mit Synchronisationsart "nach Ereignis" programmiert.

Beschreibung Es dlrfen keine zwei M-Funktionen mit der Synchronisationsart MNE_SNS im
gleichen NC-Satz programmiert werden.

Weiter Informationen unter [CHAN// Synchronisationsart MNE_SNS] und unter [FCT-
C1// Beispiel mit MNE_SNS].

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und &ndern. M-Funktionen auf zwei NC-Satze
verteilen.

Parameter %1: |Aktueller Wert [-]

Nummer der zweiten M-Funktion mit der Synchronisationsart MNE_SNS
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Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20157

Unbekannte M-Funktion, da in den Kanalparametern nicht belegt.

Beschreibung

Die programmierte M-Funktion ist in der Kanalparameterliste P-CHAN-00041 nicht
konfiguriert und somit im NC-Kanal nicht bekannt.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |M-Funktion in der Kanalparameterliste P-CHAN-00041 definieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unbekannten M-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20158

Doppelprogrammierung von M02/M30 oder M17/M29.

Beschreibung

Im NC-Satz sind die (Unter-)programmende-M-Funktionen M2, M17, M29, M30
mehrfach programmiert.

Bemerkung: Abhangig davon, in welcher Reihenfolge M2, M17, M29, M30
programmiert sind, kann in diesem Zusammenhang auch die Fehlermeldung 20376
"Unerwartetes M17 oder M29" auftreten.

Beispiel 1:

Falsch:
SUP1L
N10 X10 Y10 z10

N20 M17 M30
SHP
N10 GO0 X0 YO z0
N20 LL UP1
N30  M30
Richtig:
%L UP1
N10 X10 Y10 210
N20 M17
$HP1
N10 GO0 X0 YO 20
N20 LL UP1
N30  M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm priifen und dndern. Uberzahlige M-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
Nummer der doppelt programmierten M-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20160

Interne unbekannte M-Funktion.
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Beschreibung

Die programmierte M-Funktion liegt aufgrund ihrer Nummer oberhalb der zulassigen
Grenze selbstdefinierter M-Funktionen (P-CHAN-00041) und wird deshalb zunéchst
als s.g. interne M-Funktion (wie z.B. M30) behandelt. Da sie jedoch auch als interne
M-Funktion nicht bekannt ist, wird der vorliegende Fehler ausgegeben.

Hinweis:
Die internen M-Funktionen umfassen M00, M01, M02, M10, M11, M17, M29, M30

BECKHOFF

Beispiel:
Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20  M1001
N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und &ndern. Sicherstellen, dass die M-Funktion in
den Kanalparametern P-CHAN-00041 konfiguriert ist und dabei die
Nummer der M-Funktion im zulassigen Wertebereich liegt. Nummern
Uber 1000 sind momentan nicht zulassig.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unbekannten M-Funktion
Fehlertyp -

ID 20161

Wert nach H ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung

Die programmierte Nummer der H-Funktion liegt auerhalb des zulassigen
Wertebereichs.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 H150000
N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |INC-Programm prifen und andern. Programmierte Nummer der H-
Funktion muss im zulassigen Wertebereich liegen. Sicherstellen, dass
die H-Funktion in den Kanalparametern P-CHAN-00027 konfiguriert ist.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

%2: |Grenzwert [-]
%3: |Grenzwert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20162

Unbekannte H-Funktion, da in den Kanalparametern nicht belegt.

Beschreibung

Die programmierte H-Funktion ist in der Kanalparameterliste P-CHAN-00027 nicht
konfiguriert bzw. Uiberschreitet einen maximalen Wert und ist somit im NC-Kanal
nicht bekannt.
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Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |H-Funktion in der Kanalparameterliste P-CHAN-00027 definieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der unbekannten H-Funktion
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20163

Systemfehler [»_12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die

Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstdndigen

Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion

Klasse |2

Abhilfe

Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.

ID 20165

Doppelte Angabe des neuen Werkzeuges.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als ein T-Wort programmiert.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 Tl T2

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Unzulassiges T-Wort entfernen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20166

Wert nach T ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung

Die programmierte Nummer der T-Funktion liegt aul3erhalb des zulassigen
Wertebereichs.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 T2147483648

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Programmierte Nummer der T-
Funktion muss im zulassigen Wertebereich liegen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
%2: |Unterer Grenzwert [-]
%3: |Oberer Grenzwert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20167

Unbekannte T-Funktion.

Beschreibung

Die programmierte T-Funktion addressiert eine Werkzeugplatz, der in der Liste der
Werkzeugparameter nicht vorhanden ist.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 T999

N1000 M30

Reaktion

Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Programmierte Nummer der T-
Funktion muss einen zulassigen Werkzeugplatz addressieren.

Parameter

%1: |Fehlerhafter Wert [-]

BECKHOFF

%2: |Grenzwert [-]

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20168

Systemfehler [»_12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustadnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion

Klasse |2

Abhilfe

Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.

ID 20169

Werkzeugwechsel waehrend Synchronbetrieb nicht zulaessig.

Beschreibung

Solange eine Achskoppelgruppe aktiv ist (#ENABLE AX LINK), kann kein anderer
Korrekturdatensatz fiir die Werkzeuggeometriekorrektur mit dem D-Wort oder
#TOOL DATA angewahlt werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0

N30 #SET AX LINK[1, B=C]
N40  #ENABLE AX LINK[1]

N100 D2

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0

N30 #SET AX LINK[1, B=C]
N40 #ENABLE AX LINK[1]

N90  #DISABLE AX LINK[1]

N100 D2
N1000 M30

Reaktion Klasse ‘2 ‘Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
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Abhilfe Klasse |3 [NC-Programmablauf prifen und andern. Vor dem D-Wort oder #TOOL
DATA muss Synchronbetrieb mit #DISABLE AX LINK abgewahit
werden.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20170

Doppelprogrammierung der D-Funktion.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als ein D-Wort programmiert.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 D1 D2

N1000 M30

Bei aktivem Kanalparameter P-CHAN-00014 und der nachfolgenden Zeile im NC-
Programm entsteht ebenfalls dieser Fehler:

NO10 T1 D1

Ursache dafir ist, dass mit aktiviertem Kanalparameter
P-CHAN-00014, die Programmierung von "T1" der Programmierung von "T1 D1"
entspricht.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Unzulassiges D-Wort entfernen.
Bei Programmierung von T-Wort und D-Wort innerhalb eines NC-Satzes
Kanalparameter P-CHAN-00014 prifen.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20171

Wert nach D ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung

Die programmierte Nummer des D-Wortes liegt aul3erhalb des zulassigen
Wertebereichs.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 D2**32

N1000 M30

Reaktion

Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Programmierte Nummer des D-

Wortes muss im zuldssigen Wertebereich liegen.

Parameter

%1: |Fehlerhafter Wert [-]

%2: |Unterer Grenzwert [-]

%3: |Oberer Grenzwert [-]

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20172

Unbekannte D-Funktion.

Beschreibung

Das programmierte D-Wort adressiert einen Werkzeugkorrekturdatensatz, der in der
Liste der Werkzeugparameter nicht vorhanden ist.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 D999

N1000 M30

Reaktion

Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Programmierte Nummer des D-
Wortes muss einen zuldssigen Werkzeugkorrekturdatensatz
adressieren.

Parameter

%1: |Fehlerhafter Wert [-]

BECKHOFF

%2: |Grenzwert [-]

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20175

Doppelprogrammierung des F-Wortes.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde mehr als ein F-Wort programmiert.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 F100 GO1 X100 F200

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Unzuldssiges F-Wort entfernen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20176

Programmierter Vorschub ist negativ oder 0.

Beschreibung

Der mit dem F-Wort programmierte Wert ist negativ oder Null.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 F[-1000] GO1 X100

N1000 M30
Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 F1000 GO1 X100

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Vorschubwert (F-Wort) mit einem
sinnvollen Wert groRer Null programmieren.
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Parameter

%1: |Fehlerhafter Wert [-]

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20177

Programmierung E-Vorschub nicht erlaubt.

Beschreibung

Die Programmierung von Geschwindigkeiten mittels E-Wort ist nicht implementiert
und daher generell nicht erlaubt.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 GOl X100 E2000

N1000 M30
Richtig:

N10 GO0 X0 YO Z0
N20 GO1 X100 F2000

N1000 M30

Reaktion

Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse |3 [NC-Programm prifen und andern. Vorschub mit dem F-Wort

programmieren.

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20178
Vorschub E ist negativ oder 0 programmiert.
Beschreibung Der E-Vorschub wurde mit O oder einem negativen Wert programmiert.
Reaktion Klasse |2
Abhilfe Klasse |3
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

Der fehlerhafte E-Vorschub.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20180
Unbekannter Spindelname oder Gleichheitszeichen fehlt.
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Beschreibung Der im NC-Satz programmierte Spindelname ist im Kanal nicht bekannt (P-
CHAN-00007, P-CHAN-00053) oder bei einem Spindelnamen mit mehr als einem
Buchstaben fehlt vor dem Drehzahlwert das Gleichheitszeichen.

Beispiel (Annahme: Spindel hat den Namen ,SPINDLEY) :
Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 SPDL=1000 MO3

N1000 M30
oder

N10 GO0 X0 YO z0
N20 SPINDLE1000 MO3

N1000 M30
Richtig:

N10 GO0 X0 YO Z0
N20 SPINDLE=1000 MO3

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung..
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Spindelname entsprechend dem
konfigurierten Namen P-CHAN-00007 korrigieren **.
**Hinweis:
Fur die Hauptspindel darf im NC-Programm nur der Hauptspindelname
P-CHAN-00053 verwendet werden.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20181

Doppelprogrammierung einer Spindel.
Beschreibung Im selben NC-Satz wurde die gleiche Spindel mehrfach in DIN-Syntax programmiert.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 S1000 M0O3 X100 GOl F2000 S1500

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Unzulassige Spindelprogrammierung
entfernen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20182

Nach der Parameterbezeichnung keine Zuweisung.
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Beschreibung

Es wurde eine Parameterdeklaration programmiert, aber kein Wert zugewiesen.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 P2

N1000 M30
Richtig:

N10 GO0 X0 YO Z0
N20 pP2=47.11

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Parameterdeklaration
vervollstéandigen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20183

Parameterindex ausserhalb erlaubtem Datenformat oder Wertebereich.

Beschreibung

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 P0=10

N1000 M30
Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 P1=10

Der programmierte Parameterindex liegt auRerhalb des zulassigen Wertebereichs.

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |[Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm priifen und andern. Programmierter Parameterindex
muss im zulassigen Wertebereich liegen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
%2: |Unterer Grenzwert [-]
%3: |Oberer Grenzwert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20186

Syntaxfehler

nach #GET CMDPOS oder #SET IPO SOLLPOS.
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Beschreibung Beim NC-Befehl #GET CMDPOS]...] bzw. #SET IPO SOLLPOS]...] wird nach der
Klammerauf die Syntax (Komma, Gleichheitszeichen, Klammerzu) verletzt.

Syntaxbeispiel:

Falsch:

#GET CMDPOS [P1=X P2=Y]or
#GET CMDPOS [V.L.POS1 X ] or
#GET CMDPOS [P1=X, P2=Y, P3=Z

Richtig:

#GET CMDPOS [P1=X, P2=Y]or

#GET CMDPOS [V.L.POS1=X]or

#GET CMDPOS [P1=X, P2=Y, P3=Z7]

Reaktion Klasse |3 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |Im NC-Programm die Befehlssyntax von #GET CMDPOS]...] bzw. #SET
IPO SOLLPOS]...] bzgl. Kommasetzung, Gleichheitszeichen, Klammerzu
prifen und korrigieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20187

Radiusindex ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung Der als Radiusindex verwendete Wert liegt aul3erhalb des zulassigen
Wertebereichs.

Bemerkung: fUr indizierte Radiusprogrammierung ist als Index ausschlieBlich 1
zuldssig, sonst Fehlermeldung 20188 [»_199] ,Radiusindex ist nicht erlaubt".

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 R-1=10

N50 G02 F1000

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 R1=10

N50 G02 F1000

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 [NC-Programm prifen und &ndern. Programmierter Radiusindex muss im
zulassigen Wertebereich liegen.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

%2: |Unterer Grenzwert [-]

%3: |Oberer Grenzwert [-]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20188

Radiusindex ist nicht erlaubt.

Beschreibung

Fir indizierte Radiusprogrammierung ist als Index ausschlief3lich 1 zulassig, alle
anderen Werte verursachen entweder diese Fehlermeldung 20188 oder 20187
[»_198] ,Radiusindex liegt ausserhalb erlaubtem Zahlenbereich®.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 R2=10

N1000 M30
Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 R1=10

N1000 M30

Reaktion

Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Radiusindex muss mit Wert 1

programmiert werden.

Parameter

%1: |Fehlerhafter Wert [-]

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20191
Wert nach O ausserhalb erlaubtem Datenformat.
Beschreibung Die Programmierung der O-Funktion ist nicht implementiert und daher generell nicht
erlaubt.
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |INC-Programm priifen und dndern. O-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
%2: |Unterer Grenzwert [-]
%3: |Oberer Grenzwert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20192

Unbekannte O-Funktion.

Beschreibung

Die Programmierung der O-Funktion ist nicht implementiert und daher generell nicht
erlaubt.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und andern. O-Funktion entfernen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20193

Im Hauptprogramm ist ein Prozentzeichen nicht erlaubt.

Beschreibung In einem Hauptprogramm wird ein Prozentzeichen (%) eingelesen, obwohl das
Hauptprogramm bereits ausgefiihrt wird.

Ein Prozentzeichen ist nur zur Markierung von Haupt- bzw lokalen
Unterprogrammnamen, nicht jedoch innerhalb des eigentlichen Hauptprogramms
selbst zulassig.

Weitere Informationen: [PROG//Kapitel Unterprogrammtechnik].
Beispiel:

Falsch:

$MAIN

N10 GO0 X0 YO z0
N20 %L SUB1

N1000 M30

Richtig:
%L SUBL

$MAIN
N10 GO0 X0 Y0 70

N1000 M30

Die Ausflihrung eines Hauptprogramms wird auch gestartet, wenn im File auerhalb
von Kommentaren als erstes Zeichen ein solches gefunden wird, das weder ein
Leerzeichen noch ein "%" ist. In diesem Fall wird dieses Zeichen als erstes Zeichen
eines namenlosen Programmes gewertet. Das bedeutet auch, dass vor dem ersten
"%" keine Satznummern, Variablendeklarationen etc. programmiert werden durfen.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 [NC-Programmablauf prifen und andern. Falsches Prozentzeichen
entfernen bzw. lokale Unterprogrammdefinitionen vor den Beginn des
Hauptprogrammes verschieben.

Sicherstellen, dass keine Satznummern, Variablendeklarationen etc. vor
dem ersten %-Zeichen programmiert sind (z.B. Satznummern in
Kommentarzeilen entfernen!).

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20194

Unbekannte oder fehlende Zuweisungsoperation.

Beschreibung Im NC-Programm wird fur eine Variable (V.A., V.G., V.P.,V.L.,,V.S,, V.E.,) eine
Zuweisung erwartet. Entweder ist hierbei der programmierte Zuweisungsoperator
unbekannt oder die Zuweisung eines Wertes fehlt komplett.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO 20
N20 V.G.T_AKT

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 V.G.T_AKT =5

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |INC-Programm prifen und andern. Fehlerhafte oder fehlende Zuweisung
erganzen.
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Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20195

Ueberlauf des Variablenstack.

Beschreibung Die programmierte Variablenoperation bringt eine interne Systemressource zum
Uberlaufen, Beispielsweise bei zu vielen Indirektionsanweisungen
(Verschachtelungen).

Beispiel:

Falsch:

N10 #VAR

N20 V.L.INDEX[10] = [1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10]
N30 V.P.MY ARRAY[V.L.INDEX[V.L.INDEX[..[..[..[311111]
N40 #ENDVAR

N1000 M30

Richtig:

N10 #VAR

N20 V.L.INDEX[10] = [1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10]
N30 V.P.MY_ARRAY[3]

N40 #ENDVAR

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und andern. Dimension der Arrayvariable bzw.
Schachtelungstiefe verringern oder Schachtelung von Arrayvariablen
ganz vermeiden.

Parameter %1: |Grenzwert [-]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20196

Unbekannte Variable.

Beschreibung Bei der Verkipfung von V.G.NP...].ALL-Variablen wird auf der rechten Seite der
Zuweisung eine unzulassige Operation ausgefuhrt. Eine Verkipfung mit
achsspezifischen Konstanten oder Variablen ist nicht zulassig.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 Y0 70
N20 V.G.NP[1].ALL = V.G.NP[2].ALL + 100

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 V.G.NP[1].ALL = V.G.NP[2].ALL
N30 V.G.NP[1].V.X += 100

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Verknipfungsregeln bei .ALL-

Variablen richtig anwenden [PROG// Kapitel Addition/Subtraktion von
Verschiebungen].

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20197

Variablenindex ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung Der programmierte Index einer Variablen liegt aul3erhalb des zulassigen
Wertebereichs.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 P1=V.G.WzZ[-1].L

N1000 M30
Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 Pl=V.G.WZ[65].L

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Programmierter Variablenindex muss
im zulassigen Wertebereich liegen.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

%2: |Unterer Grenzwert [-]

%3: |Oberer Grenzwert [-]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20198
Nach Variablenausdruck fehit .
Beschreibung In einem Variablenausdruck mit Indexangabe fehlt die schlieRende Klammer ,]".
Beispiel:
Falsch:

N10 GO0 X0 YO Z0
N20  P1=V.G.WZ[V.G.WZ[1].L

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 P1=V.G.WZ[V.G.WZ[1].L]

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Fehlende schlieRende Klammer ,]“ im
Variablenausdruck erganzen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20200

NC-Befehl oder Achsbezeichnung wird erwartet.
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Beschreibung

Im NC-Satz ist eine im Kanal unbekannte Achse programmiert. D.h. der
programmierte Achsname kann keiner Achse zugeordnet werden.

Dies gilt zum Beispiel fur:

Slaveachsen einer Gantry- oder Achskopplung

Achsen, die durch Achstauschbefehle momentan im Kanal nicht vorhanden sind
Achsen bzw. Achsnamen, die nicht im Kanal konfiguriert sind

Achsnamen, die nicht mit den zuldssigen Achsbuchstaben X, Y, Z, A, B, C, U, V, W
oder Q beginnen.

Beispiel:

Falsch:

N10 GOO X0 YO z0

N20 #SET AX LINK [1, W=X]
N30 #ENABLE AX LINK [1]
N40 X10 W20

N1000 M30

Richtig:

N10 GOO X0 YO ZO

N20 #SET AX LINK [1, W=X]
N30 #ENABLE AX LINK [1]

N40 X10
N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Nur Achsnamen verwenden, die im
NC-Kanal bekannt sind bzw. programmiert werden dirfen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20203

Doppelprogrammierung einer Achse.

Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde eine Achse mehrfach programmiert.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 X10 Y20 X10

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und dndern. Uberfliissige Achsprogrammierung
entfernen.
Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20205

Doppelprogrammierung einer Mittelpunktskoordinate.
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Beschreibung

Im gleichen NC-Satz wurde eine Mittelpunktskoordinate mehrfach programmiert.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 G02 I10 I20 J30 F2000

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 INC-Programm priifen und andern. Uberfliissige Mittelpunktskoordinate
entfernen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20206

Anweisung steht nicht alleine im NC-Satz.

Beschreibung

Eine sogenannte Steuersatzanweisung, die mit dem Dollarzeichen $ beginnt, ist mit
anderen NC-Befehlen im gleichen NC-Satz programmiert.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 $FOR P10=0, 20, 1 GOl X10 F100
N30 G91 X5

N40 SENDFOR

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO Z0

N15 GO01 X10 F100

N20 $FOR P10=0, 20, 1
N30 G91 X5

N40 SENDFOR

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Steuersatzanweisung und weitere
NC-Befehle in getrennten NC-Satzen programmieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20207

Anweisung steht nicht alleine im NC-Satz.

Beschreibung

Ein sogenannter Klartextbefehl, der mit dem Gatterzeichen # beginnt, ist mit anderen
NC-Befehlen im gleichen NC-Satz programmiert.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 GOl X10 F100 #TIME 8.15

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 GO01 X10 F100
N30 #TIME 8.15

N1000 M30

Reaktion

Klasse ‘2 \Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
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Abhilfe Klasse |3 [NC-Programm prifen und andern. Klartextbefehl und weitere NC-
Befehle in getrennten NC-Satzen programmieren.

Hinweis:
Die speziellen Klartextbefehle #ADD und #SUPPRESS OFFSETS

dirfen auch zusammen mit anderen NC-Befehlen im gleichen NC-Satz
programmiert werden.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20209

Unbekannter NC-Befehl.

Beschreibung Ein #-Befehl bzw. Schliisselworte davon oder Achsnamen und andere NC-Befehle
sind nicht identifizierbar.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 #UNBEKANNT

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 [NC-Programm prifen und &ndern. Syntax der NC-Befehle oder
Achsnamen korrekt programmieren.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20210

Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustadnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |2
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 20211
Steuersatztiefe nicht ausreichend. Steuersatzschachtelung zu gross.
Beschreibung Im NC-Programm sind zuviele Steuersatzanweisungen ineinander verschachtelt.
Beispiel:
Falsch:
N10 GO0 X0 YO 20
N20 Pl1=1
N30 SIF
N40 SIF...
Nxx SIF...
. usw.
Nxx SENDIF
Nxx SENDIF
Nxx $ENDIF
N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Schachtelungstiefe verringern,
Aufbau der Steuersatzkonstrukte modifizieren.
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Parameter %1: |Grenzwert [-]
Maximale Schachtelungstiefe
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20212

Nach IF darf nur die Bedingung folgen.

Beschreibung

Falsch

N30

N25
N30

Eine Steuersatzanweisung wurde mit weiteren NC-Befehlen im gleichen NC-Satz
programmiert. Nach einer $IF Anweisung darf ausschlieRlich die zugehorige
Bedingung programmiert werden.

Beispiel:

N10 GO0 X0 YO z0 P1=0

N20 SIF Pl==1 X100 GOl F1000
Y200

N40 SENDIF

N1000 M30

Richtig:
N10 GO0 X0 YO z0 P1=0
N20 $IF Pl==

X100 GO1 F1000
Y200

N40 SENDIF

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Unzuldssige NC-Befehle in andere
NC-Satze verschieben oder I6schen.
Ausnahme:
Eine $IF Anweisung darf mit einem $GOTO-Befehl im gleichen Satz
kombiniert werden. In diesem Fall ist dann kein $ENDIF mehr
erforderlich.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20213

Systemfehler [»_12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustadnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |2
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 20214

Unerwartetes ELSE. Passt nicht zum aktuellen Steuersatz.
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Beschreibung

Ein Steuersatzkonstrukt wurde in unvollstandiger Syntax programmiert. Ein $ELSE
kann nur zusammen mit $IF/$ENDIF programmiert werden.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO zZ0
N20 SELSE

N1000 M30

Richtig:

NO1 P1=0

NO5 $IF Pl==1

N10 GO0 X0 YO z0

N20 SELSE

N25 GO01 X100 YO ZO F1000

N30 SENDIF

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Priifen und dndern des Programmablaufs. Einfligen der $IF/$SENDIF-
Anweisung oder léschen des $ELSE.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20215

ELSE muss alleine im Satz stehen.

Beschreibung

Eine Steuersatzanweisung wurde mit weiteren NC-Befehlen im gleichen NC-Satz
programmiert. Nach einem $ELSE darf kein weiterer NC-Befehl programmiert
werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0 P1=0
N20 SIF P1

N30 G01 X100 F100

N40 SELSE GO1 X200 F500
N50 SENDIF

N1000 M30
Richtig:

N10 GO0 X0 Y0 70 P1=0
N20 $IF P1

N30 G01 X100 F100
N40 SELSE
N45 GO0l X200 F500

N50 SENDIF

N1000 M30

Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Die IF — ELSE — Verzweigung]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 INC-Programm priifen und andern. Unzulassige NC-Befehle nach $ELSE
in andere NC-Satze verschieben oder I6schen.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20216

‘Unerwartetes ELSEIF. Passt nicht zum aktuellen Steuersatz.
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Beschreibung

kann nur zusammen mit $IF/$ENDIF programmiert werden.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO zZ0
N20 SELSEIF

N1000 M30

Richtig:

NO1 P1=0

NO5 $IF Pl==1

N10 GO0 X0 YO z0
N20 SELSEIF Pl==

N30 GO0 X100 YO ZO

N40 SENDIF

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Priifen und dndern des Programmablaufs. Einfligen der $IF/$SENDIF-
Anweisung oder I6schen des $ELSEIF.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

BECKHOFF

Ein Steuersatzkonstrukt wurde in unvollstandiger Syntax programmiert. Ein $ELSEIF

ID 20217

Nach ELSEIF darf nur die Bedingung folgen.

Beschreibung

Eine Steuersatzanweisung wurde mit weiteren NC-Befehlen im gleichen NC-Satz
programmiert. Nach einer $ELSEIF Anweisung darf ausschlieRlich die zugehorige
Bedingung programmiert werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO Z0
N251 P2=0

N252 S$SIF P2

N253 $ELSEIF P2==100 GOl X200 F500
N254 SENDIF

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO0 z0
N251 P2=0

N252 S$SIF P2

N253 S$ELSEIF P2==100
N254 GO01 X200 F500

N254 S$ENDIF

N1000 M30
Weiter Informationen unter [PROG// Kapitel: Die IF — ELSE — Verzweigung]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 [NC-Programm prufen und andern. Unzulassige NC-Befehle in andere
NC-Satze verschieben oder |6schen.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20218

Unerwartetes ENDIF. Passt nicht zum aktuellen Steuersatz.
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Beschreibung Ein Steuersatzkonstrukt wurde in unvollstandiger Syntax programmiert. Ein $ENDIF
kann nur zusammen mit einem vorhergehenden $IF programmiert werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0 P1=0
N20 G01 X100 F10000
N30 SENDIF

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0 P1=0
N15 $IF Pl==

N20 GO1 X100 F10000
N30 SENDIF

N1000 M30
Weiter Informationen unter [PROG// Kapitel: Die IF — ELSE — Verzweigung]
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Priifen und andern des Programmablaufs. Einfligen der $IF-Anweisung
oder I6schen des $ENDIF.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20219

ENDIF muss alleine im Satz stehen.

Beschreibung Eine Steuersatzanweisung wurde mit weiteren NC-Befehlen im gleichen NC-Satz
programmiert. Nach einem $ENDIF darf kein weiterer NC-Befehl programmiert
werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO 70 P1=0

N20 SIF P1

N30 SENDIF GOl X100 F10000

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0 P1=0
N20 SIF P1

N30 SENDIF

N40 GO01 X100 F10000

N1000 M30
Weiter Informationen unter [PROG// Kapitel: Die IF — ELSE — Verzweigung]
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Unzuldssige NC-Befehle nach
$ENDIF in andere NC-Satze verschieben oder ldschen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20220

Nach SWITCH darf nur die Bedingung folgen.
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Beschreibung Eine Steuersatzanweisung wurde mit weiteren NC-Befehlen im gleichen NC-Satz
programmiert. Nach einer $SWITCH Anweisung darf ausschlieRlich die zugehérige
Bedingung programmiert werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 P1=5

N50 $SWITCH P1 GO1 X100 F10000

N65 SENDSWITCH
N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 P1=5

N25 GO01 X100 F10000
N50 $SWITCH P1

N65 SENDSWITCH

N1000O M30
Reaktion Klasse |2

Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Unzuldssige NC-Befehle in andere
NC-Satze verschieben oder I6schen.

Fehlertyp
1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20221

Unerwartetes CASE. Passt nicht zum aktuellen Steuersatz.

Beschreibung Ein Steuersatzkonstrukt wurde in unvollstandiger Syntax programmiert. Ein $CASE
kann nur zusammen mit $SWITCH/$ENDSWITCH programmiert werden.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0 P1=47
N20 $CASE P1

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0 P1=47
N20 $SWITCH P1

N20 SCASE 1

N30 SENDSWITCH

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Priifen und andern des Programmablaufs. Einfiigen der $SWITCH/
$SENDSWITCH Anweisung oder l6schen des $CASE.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20222

Nach CASE darf nur die Bedingung folgen.
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Beschreibung Eine Steuersatzanweisung wurde mit weiteren NC-Befehlen im gleichen NC-Satz
programmiert. Nach einer $CASE Anweisung darf ausschlieRlich die zugehorige
Bedingung programmiert werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO Z0

N20  P1=5

N30 SSWITCH P1

N40 $CASE 5 GO1 X100 F100

N50 SBREAK
N90 SENDSWITCH

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 P1=5

N30 SSWITCH P1

N40 $CASE 5

N45 GO1 X100 F100

N50 SBREAK
N90 SENDSWITCH

&1000 M30
Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Der Sprungverteiler]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Unzulassige NC-Befehle in andere
NC-Satze verschieben oder |6schen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20223

Unerwartetes DEFAULT. Passt nicht zum aktuellen Steuersatz.

Beschreibung Ein Steuersatzkonstrukt wurde in unvollstandiger Syntax programmiert. Ein
$DEFAULT kann nur zusammen mit $SWITCH/$SENDSWITCH programmiert
werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO0 70

N20  $DEFAULT

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0 P1=0
N15  $SWITCH P1

N20  $CASE

N30  $DEFAULT

N40 SENDSWITCH

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Priifen und andern des Programmablaufs. Einfiigen der $SWITCH/
$ENDSWITCH Anweisung oder lIéschen des $DEFAULT.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20224

DEFAULT muss alleine im Satz stehen.

Beschreibung Eine Steuersatzanweisung wurde mit weiteren NC-Befehlen im gleichen NC-Satz
programmiert. Nach einem $DEFAULT darf kein weiterer NC-Befehl programmiert
werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 Y0 Z0
N20 P1=5

N50 SSWITCH P1
N62 SDEFAULT GO1 X100 F10000
N65 SENDSWITCH
N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO Zz0
N20 P1=5

N50 SSWITCH P1

N62 SDEFAULT
N63 GO01 X100 F10000

N65 SENDSWITCH

N1000 M30

Weitere Informationen unter [PROG// Kapitel: Der Sprungverteiler]
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 [NC-Programm prifen und andern. Unzuldssige NC-Befehle nach
$DEFAULT in andere NC-Satze verschieben oder I16schen.
Fehlertyp Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
ID 20225

Unerwartetes ENDSWITCH. Passt nicht zum aktuellen Steuersatz.

Beschreibung Ein Steuersatzkonstrukt wurde in unvollstandiger Syntax programmiert. Ein
$ENDSWITCH kann nur zusammen mit $SWITCH programmiert werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 P1=5

N30 SENDSWITCH

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 P1=5

N30 $SWITCH P1

N40 SENDSWITCH

N1000 M30
Weitere Informationen unter [PROG// Kapitel: Der Sprungverteiler]
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Priifen und andern des Programmablaufs. Einfiigen der $SWITCH
Anweisung oder |6schen des SENDSWITCH.
Fehlertyp Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
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ID 20226

ENDSWITCH

muss alleine im Satz stehen.

Beschreibung

Eine Steuersatzanweisung wurde mit weiteren NC-Befehlen im gleichen NC-Satz
programmiert. Nach einem $SENDSWITCH darf kein weiterer NC-Befehl
programmiert werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 P1=5

N50 SSWITCH P1

N62 SDEFAULT

N65 $ENDSWITCH GOl X100 F10000
N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO Zz0

N20 P1=5

N50 SSWITCH P1

N62 SDEFAULT

N65 SENDSWITCH
N66 GOl X100 F10000

N1000 M30
Weitere Informationen unter [PROG// Kapitel: Der Sprungverteiler]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 [NC-Programm prifen und andern. Unzuldssige NC-Befehle nach
$ENDSWITCH in andere NC-Satze verschieben oder I6schen.

Fehlertyp Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

ID 20227

Zaehlvariable nach FOR falsch. Bezeichnung muss P, V oder R sein.

Beschreibung

Die Zahlvariable in einer FOR-Schleife wurde in unzulassiger Syntax programmiert.
Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 SFOR COUNT=1,10,1
N30 SENDFOR

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 SFOR V.P.COUNT=1,10,1
N30 SENDFOR

N1000 M30
Weiter Informationen unter [PROG//Kapitel: Zahlschleife]

Reaktion

Klasse ‘2 ‘Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
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Abhilfe Klasse |3 [NC-Programm prifen und &ndern. Die Zahlvariable in einer FOR-
Schleife muss einen zuldssigen Variablennamen haben:

Beliebiger Parameter: beginnt mit Buchstabe ,P’ (oder ,R’, falls
zugelassen)
Beliebige benutzerdefinierte Variable: beginnt mit V.P., V.L., V.S.

Vordefinierte bzw. in der Systemkonfiguration angelegte Variablen:
beginnen mit V.A,, V.G., V.E. (Vorsicht: nicht alle Variablen erlauben
Schreibzugriff!l!)

Fehlertyp Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

ID 20228

FOR-Schleife: Nach Zaehlvariable wird ein "=" erwartet.

Beschreibung Bei der Initialisierung der FOR-Schleife muss die Zahlvariable ein Startwert direkt
zugewiesen werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO zZ0

N20 V.P.EIGENDEF = 0

N30 $FOR V.P.EIGENDEF, 100,10

N150 $ENDFOR

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO ZO

N30 S$FOR V.P.EIGENDEF = 0,100,10
N150 S$SENDFOR

N1000 M30

Weiter Informationen unter [PROG//Kapitel: Zahlschleife]
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Die Zahlvariable in der FOR-Schleife
korrekt initialisieren.
Fehlertyp Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
ID 20229

FOR-Schleife: Bei Initialisierung der Zaehlvariable wird ein "," erwartet.

214 Version: 1.241 TF5200 | TwinCAT 3 CNC
Diagnosehandbuch



BECKHOFF

Ubersicht tber die Fehlermeldungen der CNC

Beschreibung

Bei der Initialisierung einer FOR-Schleife mussen Startwert, Inkrement und Endwert

mit Komma “,“ getrennt werden.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO zZ0
N20 SFOR P1 = 1 10,1

N150 S$ENDFOR

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO 70

N20 SFOR P1 = 1,10,1
N150 S$SENDFOR

N1000 M30

Weiter Informationen unter [PROG//Kapitel: Zahlschleife]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Fehlende Kommas in der
Initialisierung der FOR-Schleife erganzen.

Fehlertyp Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

ID 20230

Nach FOR darf nur die Bedingung folgen.

Beschreibung

Eine Steuersatzanweisung wurde mit weiteren NC-Befehlen im gleichen NC-Satz
programmiert. Nach einer $FOR Anweisung darf ausschlieBlich die zugehdrige
Schleifenbedingung programmiert werden.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 SFOR P2=1,10,1 GO1 X100 F1000

N30 SENDFOR

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 $FOR P2=1,10,1
N25 GO01 X100 F1000
N30 SENDFOR

N1000 M30
Weiter Informationen unter [PROG//Kapitel: Zahlschleife]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Unzuldssige NC-Befehle in andere
NC-Satze verschieben oder I6schen.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20231

FOR-Bedingung besteht aus zuvielen Zeichen. Cache voll.

Beschreibung

Die Stringlange der Schleifenbedingung Uberschreitet den zulassigen Grenzwert.
Weiter Informationen unter [PROG//Kapitel: Zahlschleife]

Reaktion

Klasse ‘2 \Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
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Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm priifen und andern. Stringldnge der Schleifenbedingung
reduzieren.
Parameter %1: |Grenzwert [-]
%2: |Fehlerhafter Wert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20232

Unerwartetes ENDFOR. Passt nicht zum aktuellen Steuersatz.

Beschreibung

Ein Steuersatzkonstrukt wurde in unvollstandiger Syntax programmiert. Ein
$ENDFOR kann nur zusammen mit einem vorhergehenden $FOR programmiert

werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 Y0 z0 Pl=1
N20 SENDFOR

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO 70 Pl=1
N15 $FOR P1=100, 200, 300
N20 SENDFOR

N1000 M30

Weiter Informationen unter [PROG//Kapitel: Zahlschleife]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |Priifen und andern des Programmablaufs. Einfiigen der $FOR
Anweisung oder l6schen des $ENDFOR.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20233

ENDFOR muss alleine im Satz stehen.

Beschreibung

Eine Steuersatzanweisung wurde mit weiteren NC-Befehlen im gleichen NC-Satz
programmiert. Nach einem $ENDFOR darf kein weiterer NC-Befehl programmiert

werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 SFOR P1=1, 10, 2
N30  $ENDFOR GO1 X100 F10000
N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 SFOR P1=1, 10, 2
N30 SENDFOR

N40 GOl X100 F10000
N1000 M30

Weiter Informationen unter [PROG//Kapitel: Zahlschleife]

Reaktion

Klasse ‘2 ‘Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
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Abhilfe Klasse |3 [NC-Programm prifen und &ndern. Unzuldssige NC-Befehle nach
$ENDFOR in andere NC-Satze verschieben oder lschen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20234

Parameterfortschreibung ist falsch.

Beschreibung Die Zahlvariable in einer FOR-Schleife darf nur mit den Buchstaben P, V und R
beginnen.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 SFOR COUNT=1,10,1
N30 SENDFOR

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 $FOR V.P.COUNT=1,10,1
N30 SENDFOR

N1000 M30
Weiter Informationen unter [PROG//Kapitel: Zahlschleife]
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Die Zahlvariable in einer FOR-

Schleife muss einen zulassigen Variablennamen haben:

Beliebiger Parameter: beginnt mit Buchstabe ,P’ (oder ,R’, falls
zugelassen)

Beliebige benutzerdefinierte Variable: beginnt mit V.P., V.L., V.S.

Vordefinierte bzw. in der Systemkonfiguration angelegte Variablen:
beginnen mit V.A,, V.G., V.E. (Vorsicht: nicht alle Variablen erlauben
Schreibzugriff!!!)

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20235
Nach WHILE darf nur die Bedingung folgen.
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Beschreibung

Eine Steuersatzanweisung wurde mit weiteren NC-Befehlen im gleichen NC-Satz
programmiert. Nach einer $WHILE Anweisung darf ausschlieRlich die zugehorige
Bedingung programmiert werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO ZzO

N20 Pl1=1

N30 SWHILE P1>0 GO1 X100 F1000

N40 SENDWHILE

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO zO

N20 Pl1=1

N30 SWHILE P1>0

N35 G01 X100 F1000

N40 SENDWHILE

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Unzulassige NC-Befehle in andere
NC-Sétze verschieben oder I6schen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

BECKHOFF

ID 20236

WHILE-Bedingung besteht aus zuvielen Zeichen. Cache voll.

Beschreibung

Die Stringlange der Schleifenbedingung Uberschreitet den zulassigen Grenzwert.

Weitere Informationen unter [PROG// Kapitel: Priifung der Laufbedingung am
Schleifenanfang]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Stringlange der Schleifenbedingung
reduzieren.
Parameter %1: |Grenzwert [-]
%2: |Fehlerhafter Wert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20237

Unerwartetes ENDWHILE. Passt nicht zum aktuellen Steuersatz.
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Beschreibung

Ein Steuersatzkonstrukt wurde in unvollstandiger Syntax programmiert. Ein
SENDWHILE kann nur zusammen mit einem vorhergehenden $WHILE programmiert
werden.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO0 70 Pl=1
N20 SENDWHILE

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0 Pl=1
N15 SWHILE P1>0

N20 SENDWHILE

N1000 M30

Weitere Informationen unter [PROG// Kapitel: Prifung der Laufbedingung am
Schleifenanfang]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |Priifen und dndern des Programmablaufs. Einfliigen der $WHILE
Anweisung oder l6schen des SENDWHILE.

Fehlertyp 11, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20238

ENDWHILE muss alleine im Satz stehen.

Beschreibung

Eine Steuersatzanweisung wurde mit weiteren NC-Befehlen im gleichen NC-Satz
programmiert. Nach einem $ENDWHILE darf kein weiterer NC-Befehl programmiert
werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 P1=1

N30 SWHILE P1

N40 SENDWHILE GOl X200 F500
N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 Pl=1

N30 SWHILE P1

N40 SENDWHILE
N50 GO01 X200 F500

N1000 M30

Weitere Informationen unter [PROG// Kapitel: Priifung der Laufbedingung am
Schleifenanfang]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 [NC-Programm prifen und &ndern. Unzuldssige NC-Befehle nach
$ENDWHILE in andere NC-Séatze verschieben oder I16schen.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20239

DO muss alleine im Satz stehen.

Beschreibung Eine Steuersatzanweisung wurde mit weiteren NC-Befehlen im gleichen NC-Satz
programmiert. Nach einem $DO darf kein weiterer NC-Befehl programmiert werden.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0 P1=0
N20 $DO P1=P1l+1

N50 SENDDO P1<2

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0 P1=0
N20 $DO

N30 P1=P1+1

N50 SENDDO P1<2

N1000 M30

Weitere Informationen unter [PROG// Kapitel: Priifung der Laufbedingung am
Schleifenende]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 INC-Programm priifen und andern. Unzulassige NC-Befehle nach $DO in
andere NC-Satze verschieben oder l6schen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20240

Unerwartetes ENDDO. Passt nicht zum aktuellen Steuersatz.

Beschreibung Ein Steuersatzkonstrukt wurde in unvollstandiger Syntax programmiert. Ein SENDDO
kann nur zusammen mit einem vorhergehenden $DO programmiert werden.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO0 70 Pl=1
N20 SENDDO P1<2

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0 Pl=1
N15 $DO

N20 $ENDDO P1<2

N1000 M30

Weitere Informationen unter [PROG// Kapitel: Priifung der Laufbedingung am
Schleifenende]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Priifen und andern des Programmablaufs. Einfligen der $DO Anweisung
oder I6schen des $ENDDO.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20241

Nach ENDDO darf nur die Bedingung folgen.
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Beschreibung Eine Steuersatzanweisung wurde mit weiteren NC-Befehlen im gleichen NC-Satz
programmiert. Nach einer SENDDO Anweisung darf ausschlieRlich die zugehorige
Bedingung programmiert werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 P2=10

N30 $DO

N40 SENDDO P2 >= 10 GO1 X100 F1000
N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 P2=10

N30 $DO

N40 $ENDDO P2 >= 10
N45 GO01 X100 F1000

N1000 M30

Weitere Informationen unter [PROG// Kapitel: Priifung der Laufbedingung am
Schleifenende]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 [NC-Programm prifen und dndern. Unzuldssige NC-Befehle in andere
NC-Satze verschieben oder 16schen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20242

BREAK muss alleine im Satz stehen.

Beschreibung Eine Steuersatzanweisung wurde mit weiteren NC-Befehlen im gleichen NC-Satz
programmiert. Nach einem $BREAK darf kein weiterer NC-Befehl programmiert

werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO Z0

N20 P1=5

N30 SSWITCH P1

N60 SCASE 5

N70 G01 X100 F10000
N80 $BREAK GO1 Y200 F10000
N90 SDEFAULT

N100 P1=0

N110 $BREAK

N120 S$ENDSWITCH

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO Zz0

N20 P1=5

N30 SSWITCH P1

N60 SCASE 5

N70 GO01 X100 F10000
N75 GO1 Y200 F10000
N8O $BREAK

N90 SDEFAULT

N100 P1=0

N110 SBREAK

N120 $SENDSWITCH

N1000 M30

Weitere Informationen unter [PROG// Kapitel: Der Sprungverteiler]
Reaktion Klasse ‘2 \Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
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Abhilfe Klasse |3 [NC-Programm prifen und &ndern. Unzuldssige NC-Befehle nach
$BREAK in andere NC-Satze verschieben oder ldschen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20243

Unerwartetes BREAK. Keine Steuersaetze gueltig bzw. offen.

Beschreibung Ein Steuersatzkonstrukt wurde in unvollstandiger Syntax programmiert. Ein $BREAK
kann nur innerhalb eines Schleifen- oder $SWITCH-Konstrukts programmiert
werden.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 $BREAK

N1000 M30
Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0 Pl=1
N20 SSWITCH P1

N30 SCASE 2
N35 G01 X100 F10000

N40 $BREAK

N100 $SENDSWITCH

N1000 M30
Weitere Informationen unter [PROG// Kapitel: Der Sprungverteiler]
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Prifen und andern des Programmablaufs. Einfligen eines Schleifen-
oder $SWITCH-Konstrukts oder I16schen des $BREAK.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20244

Unerwartetes CONTINUE. Keine Steuersaetze gueltig bzw. offen.
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Beschreibung

Ein Steuersatzkonstrukt wurde in unvollstandiger Syntax programmiert. Ein
$CONTINUE kann nur innerhalb eines Schleifen- oder $SWITCH-Konstrukts
programmiert werden.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 $CONTINUE

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0 Pl=1
N20 $DO

N30 P1=P1+1

N40 SIF Pl ==

N50 $CONTINUE

N60 SENDIF
N100 $ENDDO Pl < 10

N1000 M30

Weitere Informationen unter
* [PROG// Kapitel: Der Sprungverteiler]
» [PROG// Kapitel: Zahlschleifen]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |Prufen und andern des Programmablaufs. Einfligen eines Schleifen-
oder $SWITCH-Konstrukts oder 16schen des SCONTINUE.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20245

CONTINUE muss alleine im Satz stehen.

Beschreibung

Eine Steuersatzanweisung wurde mit weiteren NC-Befehlen im gleichen NC-Satz
programmiert. Nach einem $CONTINUE darf kein weiterer NC-Befehl programmiert
werden.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 SFOR P1=1, 10, 2

N30 SIF Pl ==
N40 $CONTINUE GOl X100 F10000

N50 SENDIF
&100 SENDFOR
&1000 M30
Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0
N20  $FOR Pl=1, 10, 2

N30 SIF Pl == 8
N35 GOl X100 F10000
N40 SCONTINUE

N50 SENDIF
N100 S$ENDFOR

N1000 M30

Weitere Informationen unter [PROG// Kapitel: Zahlschleifen]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Unzuldssige NC-Befehle nach
$CONTINUE in andere NC-Satze verschieben oder [6schen.
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Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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2.3.2 ID-Bereich 20250-20499

ID 20251 - 20259
Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |3
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.

ID 20260
Beim Schreiben von extern wurde "Parameter-Nr kleiner/gleich 0" angegeben.
Beschreibung Beim Schreiben eines P-Parameters von der Bedienoberflache wird eine negative

Parameternummer verwendet.
Reaktion Klasse |3 |NC-Programmbearbeitung wird fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |1 INC-Programm neu starten. Beim Schreiben des P-Parameters von der
Bedienoberflache eine positive Parameternummer verwenden.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Fehlerhafte Parameternummer

Fehlertyp 3, Fehlermeldung aus der Kommunikation.

ID 20262

Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustédnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |3
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.

ID 20263
Beim Lesen von extern wurde "Parameter-Nr kleiner/gleich 0" angegeben.
Beschreibung Beim Schreiben eines P-Parameters von der Bedienoberflache wird eine negative

Parameternummer verwendet.
Reaktion Klasse |3 |[NC-Programmbearbeitung wird fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |1 |INC-Programm neu starten. Beim Schreiben des P-Parameters von der
Bedienoberflache eine positive Parameternummer verwenden.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Fehlerhafte Parameternummer

Fehlertyp 3, Fehlermeldung aus der Kommunikation.

ID 20264

‘Von extern wurde der Inhalt eines unbekannten Parameters abgefragt.
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Beschreibung Von der Bedienoberflache aus soll ein im NC-Kanal unbekannter P-Parameter
gelesen werden.
Reaktion Klasse |3 |[NC-Programmbearbeitung wird fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |1 |NC-Programm neu starten. Der Lesezugriff von der Bedienoberflache
kann nur auf im NC-Kanal bekannte P-Parameter erfolgen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer des unbekannten Parameters
Fehlertyp 3, Fehlermeldung aus der Kommunikation.

ID 20265

Beim Lesen von extern wurde ein ungueltiger Parametertyp angegeben.

Beschreibung

Der Leseauftrag eines P-Parameters von der Bedienoberflache enthalt eine
ungultige Typangabe fiir diesen P-Parameter.

Reaktion Klasse |3 |[NC-Programmbearbeitung wird fortgesetzt.

Abhilfe Klasse |1 |Auftragsgenerierung in der Bedienung prifen.
P-Parameter dirfen fiir folgende Typen gelesen werden:
long double( REALG4 ) oder
long int (SGN32).

Parameter %1: |Aktueller Wert [-]

Wert des Parameters, der gelesen werden soll.

3, Fehlermeldung aus der Kommunikation.

ID 20266

Systemfehler [»_12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstdndigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |2
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 20267

Der empfangene Handsatz ist zu lang.

Beschreibung

Der Uber die Bedienoberflache beauftragte Handsatz (MDI) Uberschreitet die
zulassige Lange, die steuerungsintern verarbeitet werden kann.

Reaktion Klasse |- |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |- |Handsatz auf die zuldssige Lange begrenzen. NC-Befehle eventuell Uber
mehrere Handsatze (additiver Handsatzbetrieb) beauftragen.
Parameter %1: |Grenzwert [-]
Zulassige Handsatzlange
Fehlertyp -

ID 20268 - 20281

‘Systemfehler » 12]
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Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustadnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion

Klasse |3

Abhilfe

Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.

ID 20282

Listeninterpreter kann die vorgegebene Liste nicht auswerten.

Beschreibung

Wahrend dem Steuerungshochlauf kann der Listeninterpreter einen in der
Hochlaufliste eingetragenen Datei-Pfad oder Listenname nicht auswerten. Eventuell
sind diese Angaben falsch geschrieben.

Reaktion Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird abgebrochen.

Abhilfe Klasse |7 |Schreibweise des entsprechenden Datei-Pfades bzw. Listennamens
prufen und ggf. berichtigen.

Fehlertyp -

ID 20283

Die Uebernahme der Nullpunktsdaten in den Decoder ist misslungen.

Beschreibung

Wahrend dem Steuerungshochlauf bzw. Aktualisierung kann der Listeninterpreter die
Nullpunktoffsetliste wegen falscher oder unbekannter Angaben nicht auswerten.

Reaktion Klasse |3 |Steuerungshochlauf/ Aktualisierung wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |7 |Eintrage in der Nullpunktoffsetliste priifen und ggf. berichtigen.
Fehlertyp -

ID 20284 - 20287

Systemfehler [»_12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustédnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion

Klasse |[3

Abhilfe

Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.

ID 20288

Die Uebernahme der Werkzeugdaten in den Decoder ist misslungen.

Beschreibung

Wahrend dem Steuerungshochlauf bzw. Aktualisierung kann der Listeninterpreter die
Werkzeugdatenliste wegen falscher oder unbekannter Angaben nicht auswerten.

Reaktion Klasse |3 |Steuerungshochlauf/ Aktualisierung wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |7 |Eintrage in der Werkzeugdatenliste prifen und ggf. berichtigen.
Fehlertyp -

ID 20289

Systemfehler [» 12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

TF5200 | TwinCAT 3 CNC

Version: 1.241

Diagnosehandbuch




Ubersicht Uber die Fehlermeldungen der CNC

BECKHOFF

Reaktion Klasse |3
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 20290

Die Uebernahme der Kanalparameter in den Decoder ist misslungen.

Beschreibung

Wahrend dem Steuerungshochlauf bzw. Aktualisierung kann der Listeninterpreter die
Kanalparameterliste wegen falscher oder unbekannter Angaben nicht auswerten.

Reaktion Klasse |3 |Steuerungshochlauf/ Aktualisierung wird abgebrochen.
Abhilfe Klasse |7 |Eintrage in der Kanalparameterliste prifen und ggf. berichtigen.
Fehlertyp -

ID 20291 - 20295

Systemfehler [»_12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstdndigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |3
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 20296

Die Werkzeugverwaltung hat ein ungueltiges Werkzeug geschickt.

Beschreibung

Das von der externen Werkzeugverwaltung empfangene Werkzeug ist unguiltig.
Dafir gibt es verschiedene Griinde:

Die benutzte T,D-Nummer ist in der Werkzeugverwaltung unbekannt.
Fehler in der Werkzeugverwaltung.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |6 |Daten des Werkzeuges in der externen Werkzeugverwaltung prifen und
ggf. andern.
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
Nummer des angeforderten, aber ungueltigen Werkzeuges

%2: |Aktueller Wert [-]

%3: |Aktueller Wert [-]
Fehlertyp 3, Fehlermeldung aus der Kommunikation.

ID 20297

Die Werkzeugverwaltung hat ein unerwartetes Werkzeug geschickt.

Beschreibung

Das von der externen Werkzeugverwaltung angeforderte Werkzeug stimmt nicht mit
dem empfangenen Werkzeug uberein.

Reaktion Klasse |2 |[Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |6 |Behandlung und Bereitstellung von Werkzeuganforderungen in der
externen Werkzeugverwaltung prifen und andern.
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Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer des empfangenen Werkzeuges
%2: |Erwarteter Wert [-]
Nummer des angeforderten Werkzeuges
Fehlertyp 3, Fehlermeldung aus der Kommunikation.

ID 20298 - 20311

Systemfehler [»_12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstdndigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion

Klasse |2

Abhilfe

Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.

ID 20312

Die angeforderte logische Achse ist im System nicht vorhanden.

Beschreibung Die logische Achsnummer einer im Achstauschbefehl programmierten Achse istim
System unbekannt.

Reaktion Klasse |- |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |- |[NC-Programm prifen und andern. Nur Achsen, die im System durch die

Konfiguration vorhanden sind (P-CHAN-00035), kdnnen auch im
Achstauschbefehl programmiert werden.
Fehlertyp -
ID 20317

Achsverschiebung ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung Beim Eintauschen einer Achse in den Kanal werden abhangig von der
Programmierung Versatze ibernommen oder herausgerechnet. Dabei wird
festgestellt, dass einer der zugeordneten Versatze den zulassigen Zahlenbereich
Uberschreitet.

Reaktion Klasse |2 |[Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |6 |Die Werte aller Versatze der einzutauschenden Achse in den Listen
prufen bzw. im NC-Programm prifen, ob ein Versatz eventuell mit einem
fehlerhaften Wert belegt wurde.

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

%2: |Unterer Grenzwert [-]
%3: |Oberer Grenzwert [-]
Fehlertyp 3, Fehlermeldung aus der Kommunikation.

ID 20324 - 20338

‘Systemfehler » 12]
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Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustadnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |2
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 20339

Ausgabe-FIFO fuer die Protokollierung ist voll. Anzeigedaten gehen verloren.
Beschreibung Eine interne Systemresource der aktiven Anderungprotokollierung ist voll.

Reaktion Klasse |1 [NC-Programmbearbeitung wird fortgesetzt.

Abhilfe Klasse |1 |Anzahl der freigeschalteten Anzeigedaten verringern [CHAN// Kapitel:
Aenderungsprotokollierung].

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20341 - 20346
Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustédnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |2
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 20347

Ueberlauf des Buffers fuer die Funktionssaetze.

Beschreibung Beim Konturiberschleifen (G301/G302) kann zwischen zwei Bewegungssatzen kein
Uberschleifsatz (Fase oder Radius) eingefligt werden, weil eine dazu erforderliche
Systemresource nicht zur Verfligung steht.

Reaktion Klasse |1 |[NC-Programmbearbeitung wird fortgesetzt.

Abhilfe Klasse |1 |Das NC-Programm wird ohne Konturtiberschleifen (G301/G302)
fortgesetzt. Sobald die Systemresource wieder zur Verfligung steht,
werden auch wieder Uberschleifsatze eingefligt.

Durch dieses Verhalten soll sichergestellt werden, dass das NC-
Programm auf jeden Fall ausgefihrt wird.

Fehlertyp -

ID 20348 - 20350
Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustédnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |2
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
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ID 20351

Kein primaerer Bewegungssatz fuer Phasen/Radienueberschleifen vorhanden.

Beschreibung

Fasen (G301) bzw. Radien (G302) kdnnen nur zwischen Bewegungssatzen der
Gruppe G00, G01, G02, G03 eingefligt werden. Daher muss den G301/G302 Satzen
mindestens ein Verfahrweg vorausgehen.

Beispiel:

Falsch:

N10 G301 I20

N20 GOl X100 Y100 F10000

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 Y0 20

N20 GOl X100 F10000

N30 G301 I20

N40 GOl Y100 F10000

N1000 M30
Reaktion Klasse |1 [NC-Programmbearbeitung wird fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |1 [NC-Programm prifen und &ndern. G301/G302 muss immer zwischen 2

Verfahrsatzen programmiert sein.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20352

Interne Buffer sollen geleert werden, obwohl Phasen/Radienueberschleifen erfolgen soll.

Beschreibung

Bestimmte NC-Befehle (z.B. #FLUSH) bewirken ein s.g. "Spuelen” des NC-Kanals,

d.h. interne Puffer des NC-Kanals werden freigegeben. Dies flhrt zu einem Konflikt,
wenn zu diesem Zeitpunkt die Funktion Uberschleifen G301/G302 aktiv ist, da hier

genau diese Pufferinhalte benétigt werden. In diesem Fall wird kein Uberschleifsatz
eingefigt.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO 20
N20 GOl X50 F10000
N30 G301 I20

N40 #FLUSH

N50 X100 Y100
N1000 M30

Richtig:

N10  GOO X0 YO 20
N20  GO1 X50 F10000
N30 G301 I20

N40 X100 Y100

N50  #FLUSH

N1000 M30

Reaktion Klasse |1 [NC-Programmbearbeitung wird fortgesetzt.

Abhilfe Klasse |1 |[NC-Programm prifen und andern. NC-Befehle die ein s.g. "Spuelen” des
NC-Kanals bewirken, diirfen nicht innerhalb der Uberschleifsequenz
verwendet werden, sondern nur davor oder danach.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20353

Eine Ebenenachse fuer Phasen/Radienueberschleifen nicht vorhanden.

Beschreibung

Eine der Achsen der Ebene, in der das Uberschleifen mit G301/G302 programmiert

ist, ist nicht verfiigbar. Eventuell wurde eine Ebenenachse durch einen
Achstauschbefehl abgegeben.

In diesem Fall wird kein Uberschleifsatz eingefiigt.
Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO Z0
N20 #PUT AX[Y]

N30 G01 X200 F10000
N40 G302 110

N50 Y200

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO Zz0
N20 G0l X200 F10000
N40 G302 110

NS0 Y200
N1000 M30
Reaktion Klasse |1 [NC-Programmbearbeitung wird fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |1 INC-Programm prufen und andern. Sicherstellen, das durch
Achstauschbefehle keine fur die Uberschleifsequenz notwendigen
Ebenenhauptachsen fehlen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20354

Phasen/Radienueberschleifen nicht moeglich.

Beschreibung

Beim Konturuberschleifen (G301/G302) kann zwischen zwei Bewegungssatzen
aufgrund der programmierten Geometriedaten kein Uberschleifsatz (Fase oder
Radius) eingefligt werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0

N180 GO3 X80 I40 F1000
N190 G302 1I10 (I zu groB)
N200 GO3 X95 Y-40 1I20 J-15

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0
N180 GO03 X80

N190 G302 1I2
N200 GO3 X95 Y-40 1I20 J-15

I40 F1000

N1000 M30
Reaktion Klasse |1 |[NC-Programmbearbeitung wird fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |1 [NC-Programm prifen und andern. Geometriedaten des
Uberschleifsatzes (Fase oder Radius) ggf. anpassen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
232 Version: 1.241 TF5200 | TwinCAT 3 CNC

Diagnosehandbuch

BECKHOFF




BEGKHOFF Ubersicht Gber die Fehlermeldungen der CNC

ID 20355 - 20359
Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstdndigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |3
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 20360

Ueberlauf des Stacks fuer globale Unterprogramme.

Beschreibung Die maximale Aufruftiefe fiir verschachtelte globale Unterprogramme ist
Uberschritten.

Dies kann z.B. bei Rekursion ohne Endebedingung erfolgen, d.h. ein globales
Unterprogramm ruft sich fortwahrend selbst auf.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm priifen und andern. Aufruftiefe der verschachtelten
globale Unterprogramme verringern bzw. Programmablauf andern.
Rekursionen vermeiden.

Parameter %1: |Grenzwert [-]
Maximale Schachtelungstiefe fir globale Unterprogramme
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20361

Ueberlauf des Stacks fuer lokale Unterprogramme.
Beschreibung Die Systemresource zur Verwaltung von Unterprogrammen ist Uberschritten.

Dies kann z.B. dann erfolgen, wenn viele lokale Unterprogramme definiert sind und
dann zusatzlich geschachtelte globale Unterprogramme aufgerufen werden.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Insgesamt die Anzahl der
Unterprogramme bzw. die Schachtelungstiefe der globalen
Unterprogramme verringern oder Programmablauf andern. Rekursionen

vermeiden.
Parameter %1: |Grenzwert [-]
Maximale Grofie der Systemresource
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20362
Filename ist zu lang.
Beschreibung Bei Programmstart, Starten des Satzvorlaufes oder bei Aufruf eines globalen
Unterprogramms wird ein unzulassig langer Dateiname verwendet.
Reaktion Klasse |1 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Dateinamen der NC-Programme prifen und ggf. kiirzere Namen
verwenden.
Parameter %1: |Grenzwert [-]
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ID 20364
Filezugriff nicht moeglich.
Beschreibung Das zu 6ffnende NC-Program kann in den in der Hochlaufliste konfigurierten
Programmpfaden nicht gefunden werden.
Reaktion Klasse |- |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |- |Prlfen, ob Datei existiert und sicherstellen, dass diese in den
konfigurierten Programmpfaden verfugbar ist.
Dateinamen der NC-Programme prifen, mit korrekter Schreibweise
erneut starten.
Parameter %1:
Hinweistext, welcher Filezugriff nicht moeglich ist:
,Main prg not found“: Hauptprogramm
»Init prg not found“: Implizites Unterprogramm bei Programmstart (P-
CHAN-00119)
»Sub prg not found“: Globales Unterprogramm
~MsgSave prg not found“: #MSG SAVE..
%2:
Nur bei globalem Unterprogramm L.. und #MSG SAVE: Satznummer des
Aufrufs im NC-Programm
Fehlertyp -
ID 20365

Ueberlauf des Unterprogrammstacks.

Beschreibung

Im NC-Hauptprogramm bzw. in Kombination mit globalen Unterprogrammen wurden
insgesamt zuviele lokale Unterprogramme definiert.

Die Anzahl bestimmt sich aus der Summe aller %L Definitionen im aktuellen
"Programmstack” (Hauptprogramm-UP1-UP11-UP111...). Die Summe darf dabei die
vorgegebene Maximalanzahl nicht tGberschreiten

Mit dem versionsabhangigen Hochlaufparameter
"configuration.channel[i].decoder.max_local_subroutine_definitions"
kann die maximale Anzahl verandert werden.

Diese Fehlermeldung hat nichts mit der Schachtelungstiefe der
Unterprogrammaufrufe zu tun!

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programme prifen und &ndern. Anzahl der lokalen Unterprogramme
verringern. Eventuell lokale Unterprogramme in globale Unterprogramme
umschreiben.

Parameter %1: |Grenzwert [-]

Maximale Anzahl lokaler Unterprogramme

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20367

Name des Hauptprogramms zu lang.

Beschreibung

Der Name des Hauptprogramms im NC-Programm (%Hauptprogrammname...) ist zu
lang.
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Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programme prifen und andern. Hauptprogrammname kirzen.
Parameter %1: |Grenzwert [-]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20368

Hauptprogramm nicht gefunden, Syntaxfehler bei der Programmdefinition.

Beschreibung

Die aufgerufene Datei enthalt keine Hauptprogrammdefinition (%Hauptprogramm-
name), sondern z.B. nur lokale Unterprogrammdefinitionen.

Beispiel:

Falsch:

%L subl

N10  G92 X10 Y20 230
N100 M17

%L sub2
N10 G92 X-10 Y-20 Z-30

N100 M17

N10 X0 YO zO0

N1000 M30

Richtig:

%L subl

N10 G92 X10 Y20 230

N100 M17

%L sub2
N10 G92 X-10 Y-20 z-30

N100 M17

%$Hauptprogrammname
N10 X0 YO z0

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |6 |[NC-Programm prifen und andern. Hauptprogrammname vor dem
Beginn der Hauptprogrammsequenz einfligen.
Hinweis:
Die Hauptprogrammdefinition (%Hauptprogrammname) kann nur dann
weggelassen werden, wenn keine lokalen Unterprogramme vorhanden
sind.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20369

Globales Unterprogramm nicht gefunden, Syntaxfehler bei Programmdefinition.
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Beschreibung Die aufgerufene Datei des globalen Unterprogramms enthalt keine zugehorige
Programmdefinition (%Glob_Programmname ), sondern z.B. nur lokale
Unterprogrammdefinitionen.

Beispiel:

Falsch:

(Globales Unterprogramm, eigene Datei):
%L subl

N10 G92 X10 Y20 z30
N100 M17

N10 X0 YO z0

N1000 M17

Richtig:

%L subl

N10 G92 X10 Y20 Z30
N100 M17

%Glob_Programmname
N10 X0 YO Z0

N1000 M17

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 [NC-Programm prifen und andern. Name des globalen Unterprogramms
vor dem Beginn der zugehdrigen Programmsequenz einfiigen.
Hinweis:
Die Programmdefinition (% Glob_Programmname) kann nur dann
weggelassen werden, wenn keine lokalen Unterprogramme vorhanden
sind.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20370

Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustédnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |2
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 20371

Programmstackueberlauf, zuviele lokale Unterprogramme geoeffnet.

Beschreibung Die maximale Aufruftiefe fiir verschachtelte lokale Unterprogramme ist Uberschritten.
Dies kann z.B. bei Rekursion ohne Endebedingung erfolgen, d.h. ein lokales
Unterprogramm ruft sich fortwahrend selbst auf.

Beispiel:

%L OVERFLOW.nc
N10 LL OVERFLOW.nc
N20 M17

%main.nc
N10 GO0 X0 YO z0
N20 LL OVERFLOW.nc

N1000 M30
Reaktion Klasse ‘2 \Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
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Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und andern. Aufruftiefe der verschachtelten
lokalen Unterprogramme verringern bzw. Programmablauf &ndern.
Rekursionen vermeiden.

Parameter %1: |Grenzwert [-]
Maximale Schachtelungstiefe fir lokale Unterprogramme

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20372
Name des lokalen Unterprogramms zu lang.
Beschreibung Der Name des lokalen Unterprogramms im NC-Programm (%L

Unterprogrammname...) ist zu lang.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und andern. Unterprogrammname kurzen.
Parameter %1: |Grenzwert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20373

Lokales Unterprogramm nicht gefunden.
Beschreibung Das aufgerufene lokale Unterprogramm existiert nicht.

Beispiel:

$main
N10 GO0 X0 YO z0
N20 LL subl

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Das lokale Unterprogramm vor dem
Hauptprogramm entsprechend definieren (%L Unterprogrammname...).
Nur lokale Unterprogramme dirfen mit "LL" aufgerufen werden. Globale
Unterprogramme nur mit "L" aufrufen!
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20374

Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustédnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |2
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 20375

Am Programmende sind gueltige Steuersaetze offen.
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Beschreibung In einem Haupt- oder Unterprogramm wurde ein gueltiges Steuersatzkonstrukt (z.B.
$IF-$ENDIF) nicht geschlossen, d.h. es fehlt z.B. ein zugeordnetes $ENDIF.

Gueltig bedeuted in diesem Zusammenhang, das die programmierte Bedingung
wahr ist und die NC-Satze in diesem Zweig ausgefuhrt werden.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 Pl=1 P2=2
N30 $IF Pl ==

N40 Y100

N50 $IF P2==
N60 72200
N70 SENDIF

N100 X100
N1000 M30 « SENDIF von $IF Pl.. fehlt.

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 Pl=1 P2=2
N30 $IF Pl ==

N40 Y100

N50 SIF P2==4
N60 72200
N70 SENDIF

N80 SENDIF
N100 X100

N1000 M30
Reaktion Klasse
Abhilfe Klasse

—_

NC-Programmbearbeitung wird fortgesetzt.

NC-Programm prifen und andern. Steuersatzkonstrukte korrekt
schlieRen. Fehlende $ENDIF/SENDSWITCH usw. erganzen.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

Anzahl der offenen Steuersatze

%2: |Aktueller Wert [-]

Anfangskennwort des unvollstédndigen Steuersatzkonstruktes (z.B. $IF)
%3: |Erwarteter Wert [-]

AbschluRkennwort des Steuersatzkonstruktes (z.B. $SENDIF)

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

—_

ID 20376

Unerwartetes M17 oder M29.

Beschreibung Im NC-Hauptprogramm wird das Ende eines Unterprogramms (M17 bzw. M29)
eingelesen, obwohl kein Unterprogramm gedffnet ist.

Beispiel:

$main
N10 GO0 X0 YO z0

N10O M7
N1000 M30
Reaktion Klasse |1 |INC-Programmbearbeitung wird fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |1 [NC-Programm priifen und dndern. Uberfliissige M17/M29 entfernen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20377

Unerwartetes M30 oder M02.

Beschreibung

In einem Unterprogramm wird das Ende des Hauptprogramms (M02/M30)
eingelesen.

Beispiel:

Falsch:

%L subl

N10 G91 X10 Y20 Z30
N100 M30

Smain
N10
N20

GO0 X0 YO z0
LL subl

N1000 M30

Richtig:

SL subl

N10 G91 X10 Y20 Z30
N100 M17

Smain
N10
N20

GO0 X0 YO z0
LL subl

N1000 M30

Reaktion

Klasse |1 |[NC-Programmbearbeitung wird fortgesetzt.

Abhilfe

—_

Klasse NC-Programm prifen und andern. M02/M30 in Unterprogrammen durch

M17/M29 ersetzen. Hauptprogramm mit M02/M30 beenden.

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20378

Systemfehler [»_12]

Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustédnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion

Klasse |3

Abhilfe

Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.

ID 20381

Unbekannte Achsbezeichnung im #-Befehl.

Beschreibung

Der im #-Befehl programmierte Achsname ist im NC-Kanal nicht bekannt. Im NC-
Programm koénnen nur die in der Kanalparameterliste konfigurierten Achsnamen (P-
CHAN-00006) oder die Uber Achstauschbefehle definierten Achsnamen verwendet
werden.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. In den #-Befehlen die im NC-Kanal
konfigurierten bzw. definierten Achsnamen verwenden.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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ID 20382 - 20384
Systemfehler [»_12]

Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustande angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstdndigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |3
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 20385

Koordinate ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung Bei der Berechnung der Achspositionen nach Abwahl des Synchronbetriebes bzw.
nach Abwahl einer Koordinatentransformation wird festgestellt, dass eine
Achsposition den zulassigen Wertebereich tberschreitet.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |Prufen der Maschinenachspositionen vor Abwahl des Synchronbetriebes
bzw. der Koordinatentransformation. Im NC-Programm vor der besagten
Abwahl eine kleinere Achsposition anfahren. Priifen, ob in den
Kanalparametern P-CHAN-00032 oder im NC-Programm (#KIN ID) der
korrekte Kinematiktyp eingetragen ist.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

%2: |Unterer Grenzwert [-]

%3: |Oberer Grenzwert [-]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20386

Ueberlauf des Arithmetik-Stacks.

Beschreibung Bei der Berechnung bzw. Auflésung eines mathematischen Ausdrucks sind zuviele
verschachtelte Klammerausdriicke programmiert.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Mathematischen Ausdruck
vereinfachen oder wenn mdglich auf mehrere NC-Satze aufteilen.

Parameter %1: |Grenzwert [-]

Maximale Tiefe der Verschachtelung

%2: |Fehlerhafter Wert [-]

Momentan erreichte Tiefe der Verschachtelung
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20387

Nach Funktionsaufruf wird Klammerauf erwartet.
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Beschreibung

Vor dem Argument eines Funktionsaufrufes ist keine eckige Klammerauf
programmiert.

Beispiel:

Falsch:

N10  GOO X0 YO 20

N20  P2=SIN45]

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO Z0

N20  P2=SIN[45]

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Funktionsaufrufe mit korrekter eckiger

Klammerung programmieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

Ubersicht tber die Fehlermeldungen der CNC

ID 20392

Unbekannter Term im mathematischen Ausdruck.

Beschreibung

Der programmierte mathematische Ausdruck ist unvollstandig bzw. enthalt
unbekannte oder fehlerhafte Terme und Funktionen.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Mathematischen Ausdruck in
korrekter Syntax programmieren.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20394

Syntaxfehler

beim Variablenzugriff, Variable nicht zu identifizieren.

Beschreibung

Eine im NC-Programm verwendete Variable (z.B. V.A.,V.G., V.E., V.S., V.P.,, V.L.,
usw..) ist nicht bekannt.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Bei der Programmierung die korrekte
Schreibweise der Variablen einhalten bzw. sicherstellen, dass alle
verwendeten Variablen auch definiert sind.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20396

Division durch 0.

Beschreibung

Im NC-Program wird innerhalb eine mathematischen Ausdruckes eine Division durch
Null festgestellt.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 P2=10/COS[90]

N1000 M30

Reaktion

Klasse ‘2 \Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
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Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und &ndern. Mathematischen Ausdruck korrekt
programmieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20397

Nach dem Argument des Funktionsaufrufes fehlt Klammerzu.

Beschreibung Nach dem Argument eines Funktionsaufrufes oder eines #-Befehls ist keine eckige
Klammerzu programmiert.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 P2=[SIN45

N1000 M30

Richtig:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 P2=SIN[45]

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und &ndern. Funktionsaufrufe oder #'-Befehle mit
korrekter eckiger Klammerung programmieren.
Parameter %1:  |Aktueller Wert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20398

Negative Wurzel.
Beschreibung Aus einer negativen Zahl soll die Quadratwurzel gezogen werden.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO Z0
N20 P2=SQRT [5-6]

N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Der Radikand der Quadratwurzel
muss > Null sein.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20399

Logarithmus kleiner/gleich 0.
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Beschreibung Aus einer negativen Zahl oder Null soll der Logarithmus gezogen werden.
Beispiel:
Falsch:
N10 GO0 X0 Y0 20
N20  P2=LOG[O0]
N1000 M30
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Das Argument des Logarithmus muss
> Null sein.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20400

Nummer des P-Parameters ist 0, negativ oder groesser als Maximalwert.

Beschreibung Die programmierte Nummer des P-Parameters liegt au3erhalb des zulassigen
Wertebereichs.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO Z0

N20  PO=10

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |INC-Programm prifen und andern. Programmierte Nummer des P-
Parameters muss im zuldssigen Wertebereich liegen.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

%2: |Grenzwert [-]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20401

Nummer des R-Parameters ist negativ oder groesser als Maximalwert.

Beschreibung Die programmierte Nummer des R-Parameters liegt auRerhalb des zulassigen
Wertebereichs.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 R-5=10

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Programmierte Nummer des R-
Parameters muss im zuldssigen Wertebereich liegen.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

%2: |Grenzwert [-]
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Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20402

Unbekannte Radiuskennzeichnung.

Beschreibung

Bei der Kreisprogrammierung wird eine unerlaubte Radiussyntax verwendet.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Bei der Radiusprogrammierung sind
nur R oder R1 (indizierte Radiusprogrammierung) zulassig.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20403

Variablenindex ist negativ oder groesser als Maximalwert.

Beschreibung

Der programmierte Index einer V.-Variablen liegt auRerhalb des zulassigen
Wertebereichs.
Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 P10 = V.G.NP[-1].V[0]

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 P10 = V.G.NP[1].V[O]

N1000 M30

BECKHOFF

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Programmierter Index der V.-
Variablen muss im zuldssigen Wertebereich liegen.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
%2: |Unterer Grenzwert [-]
%3: |Oberer Grenzwert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20407

Nullpunktdaten beinhalten Fehler.

Beschreibung

Bei der Interpretation im Hochlauf oder bei der Aktualisierung geanderter Daten wird
bei der Plausibilitatsprifung der Nullpunktverschiebungsliste ein Fehler festgestellt.
(Parameter unbekannt bzw. falsch geschrieben, ungultige Werte).

Diese Fehlermeldung tritt in der Regel als Folgefehlermeldung auf. Prifen, ob eine
vorhergehende Fehlermeldung erzeugt wurde, die die eigentlichen Fehlerursache

genauer beschreibt.

Reaktion Klasse |3 |Abbruch der Auftragsbearbeitung.
Abhilfe Klasse |6 |Liste der Nullpunktverschiebungen prifen und andern.
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Parameter %1: |Aktueller Wert [-]

Fehlertyp -

ID 20408

Werkzeugdaten beinhalten Fehler.

Beschreibung Bei der Interpretation der bindren Werkzeugdatenliste wird im Hochlauf bei der
Plausibilitdtsprifung ein Fehler festgestellt. (z.B. ungultiger Wert).

Diese Fehlermeldung tritt in der Regel als Folgefehlermeldung auf. Prifen, ob eine
vorhergehende Fehlermeldung erzeugt wurde, die die eigentlichen Fehlerursache
genauer beschreibt.

Reaktion Klasse |3 |Abbruch der Auftragsbearbeitung.
Abhilfe Klasse |6 |Binarliste der Werkzeugdaten prifen und andern.
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]

Startadresse der Binéarliste

Fehlertyp -

ID 20409

Kanalparameter beinhalten Fehler.

Beschreibung Bei der Interpretation der bindren Kanalparameterliste wird im Hochlauf bei der
Plausibilitatsprifung ein Fehler festgestellt. (z.B. ungultiger Wert).

Diese Fehlermeldung tritt in der Regel als Folgefehlermeldung auf. Prifen, ob eine
vorhergehende Fehlermeldung erzeugt wurde, die die eigentlichen Fehlerursache
genauer beschreibt.

Reaktion Klasse |3 |Abbruch der Auftragsbearbeitung.
Abhilfe Klasse |6 |Binarliste der Kanalparameter prifen und éandern.
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]

Startadresse der Binarliste

Fehlertyp

ID 20410

Bei Uebernahme der aktuellen Koordinatenwerte wird Datenformat verletzt.

Beschreibung Bei der Ubernahme von aktuellen Achskoordinaten wird im Hochlauf der zuléssige
Wertebereich Uberschritten.

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der Auftragsbearbeitung.
Abhilfe Klasse |6 |Binardaten der Koordinaten priifen und andern.
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]

Startadresse der binaren Achskoordinaten

Fehlertyp -

ID 20411

‘Systemfehler » 12]
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Beschreibung

Mit diesem Fehler werden interne Zustadnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |3
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 20418

Kanalparameter: Spindelanzahl und Anzahl konf. Spindelachsen stimmen nicht ueberein.

Beschreibung

Im Hochlauf wird bei der Prifung der Kanalparameter festgestellt, dass die
tatsachliche Anzahl konfigurierter Spindeln (Spindeldaten) nicht mit der
Gesamtanzahl an Spindeln P-CHAN-00082 tbereinstimmt.

Reaktion Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |1 |Wahrend dem Hochlauf wird im Konfliktfall die Gesamtanzahl an
Spindeln mit der tatsachlich konfigurierten Anzahl belegt und der
Hochlauf fortgesetzt.
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
Gesamtanzahl an Spindeln P-CHAN-00082
%2: |Erwarteter Wert [-]
Anzahl tatsachlich konfigurierter Spindeln (Spindeldaten)
%3: |Korrigierter Wert [-]
Automatisch berichtigte Gesamtanzahl an Spindeln
Fehlertyp 2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.

ID 20419

Kanalparameter: Spindelbezeichnung kommt mehrfach vor.

Beschreibung

Im Hochlauf wird bei der Priifung der Kanalparameter festgestellt, dass zwei
Spindeln den gleichen Namen P-CHAN-00007 haben.

Reaktion Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |1 |Namen der Spindeln P-CHAN-00007 in der Kanalparameterliste prtifen
und andern.

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

Achsnummer der ersten Spindel mit dem gleichen Namen

%2: |Logische Achsnummer [-]

Achsnummer der zweiten Spindel mit dem gleichen Namen

Fehlertyp 2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.

ID 20420

Kanalparameter: Zwei Spindeln wurde die gleiche logische Achsnummer zugeordnet.

Beschreibung

Im Hochlauf wird bei der Prifung der Kanalparameter festgestellt, dass zwei
Spindeln die gleiche logische Achsnummer P-CHAN-00036 haben.

Reaktion Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.

Abhilfe Klasse |1 |Logischen Achsnummern der Spindeln P-CHAN-00036 in der
Kanalparameterliste priifen und andern.

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]
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Fehlertyp

2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.

ID 20423

mehrfach vor.

Kanalparameter: In den konfigurierten Bahnachsen kommt eine logische Achsnummer

Beschreibung

Im Hochlauf wird bei der Priifung der Kanalparameter festgestellt, dass zwei
Bahnachsen die gleiche logische Achsnummer P-CHAN-00035 haben.

Reaktion Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.

Abhilfe Klasse |1 |Logischen Achsnummern der Bahnachsen P-CHAN-00035 in der
Kanalparameterliste prifen und andern.

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

Fehlertyp 2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.

ID 20424
Kanalparameter: In den konfigurierten Bahnachsen kommt Achsbezeichnung mehrfach vor.
Beschreibung Im Hochlauf wird bei der Priifung der Kanalparameter festgestellt, dass zwei
Bahnachsen den gleichen Namen P-CHAN-00006 haben.
Reaktion Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |1 |[Namen der Bahnachsen P-CHAN-00006 in der Kanalparameterliste
prufen und andern.
Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]
Achsnummer der ersten Bahnachse mit dem gleichen Namen
%2: |Logische Achsnummer [-]
Achsnummer der zweiten Bahnachse mit dem gleichen Namen
Fehlertyp 2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.

ID 20425

Kanalparameter: Achsbezeichnung zu lang oder beginnt mit falschem Zeichen.

Beschreibung

Im Hochlauf wird bei der Prifung der Kanalparameter festgestellt, dass der Name
einer Bahnachse P-CHAN-00006 oder der Defaultname einer Spindel im
Bahnverbund P-CHAN-00010 mit einem falschen Buchstaben beginnt oder dass der
Achsname zu lang ist.

Fir die Achsbezeichnung sind folgende Anfangsbuchstaben zulassig:
X, Y, Z,A,B,C, UV, W, Q.

Reaktion

Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.

Abhilfe

Wahrend dem Hochlauf wird im Konfliktfall der Achsname sinnvoll belegt
und der Hochlauf fortgesetzt:

Klasse |1

- Bei falschem Defaulthame einer Spindel im Bahnverbund P-
CHAN-00010 wird "C1" als Achsbezeichnung generiert.

- Bei falschem Name einer Bahnachse P-CHAN-00006 wird eine
Achsbezeichnung aus der Kombination von "X" und der zugehdérigen
logischen Achsnummer generiert.
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Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
Unzulassiger Anfangsbuchstabe
%2: |Grenzwert[-]
Maximal zulassige Lange der Achsbezeichnung
Fehlertyp 2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.

ID 20426

Kanalparameter: Logische Achsnummer wurde als Spindel und auch als Bahnachse

konfiguriert.

Beschreibung

Im Hochlauf wird bei der Priifung der Kanalparameter festgestellt, dass eine
Bahnachse und eine Spindelachse die gleiche logische Achsnummer P-
CHAN-00035 haben (P-CHAN-00035, P-CHAN-00036).

Reaktion Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.

Abhilfe Klasse |1 |Die logischen Achsnummern der Bahnachsen P-CHAN-00035 und
Spindelachsen P-CHAN-00036 in der Kanalparameterliste prifen und
andern. Eine logische Achsnummer darf im System nur einer Achse
zugeordnet sein.

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

%2: |Aktueller Wert[-]
Index der Spindel mit der gleichen log. Achsnummer wie die Bahnachse

Fehlertyp 2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.

ID 20427

Kanalparameter: Achsanzahl einer Gruppe ausserhalb erlaubtem Wertebereich.

Beschreibung

Im Hochlauf wird bei der Prifung der Kanalparameter festgestellt, dass die
Gesamtanzahl an Bahnachsen P-CHAN-00007 in der Achsgruppe den zulassigen
Wertebereich Uberschreitet.

Reaktion Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |1 |Wahrend dem Hochlauf wird im Konfliktfall die Gesamtanzahl an
Bahnachsen auf den maximal zulassigen Wert begrenzt und der
Hochlauf fortgesetzt.
Hinweis:
Eventuell stehen nach dem Hochlauf dann im Kanal nicht alle der in der
Kanalparameterliste konfigurierten Bahnachsen zur Verfiigung!
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
%2: |Grenzwert[-]
%3: |Korrigierter Wert[-]
Automatisch berichtigte Gesamtanzahl an Bahnachsen
Fehlertyp 2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.

ID 20428

Kanalparameter: Achsanzahl und Anzahl konf. Bahnachsen stimmen nicht ueberein.
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Beschreibung

Im Hochlauf wird bei der Priifung der Kanalparameter festgestellt, dass die
tatsachliche Anzahl konfigurierter Bahnachsen nicht mit der angegebenen
Gesamtanzahl an Bahnachsen P-CHAN-00003 Ubereinstimmt.

Reaktion

Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.

Abhilfe

Klasse |1 |Wahrend dem Hochlauf wird im Konfliktfall die Gesamtanzahl an
Bahnachsen mit der tatsachlich konfigurierten Anzahl belegt und der
Hochlauf fortgesetzt.

Parameter

%1: |Aktueller Wert[-]

Gesamtanzahl an Bahnachsen P-CHAN-00003

%2: |Erwarteter Wert [-]

Anzahl tatsachlich konfigurierter Bahnachsen

%3: |Korrigierter Wert [-]

Automatisch berichtigte Gesamtanzahl an Bahnachsen

Fehlertyp

2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.

ID 20429
Kanalparameter: Gruppenanzahl falsch belegt.
Beschreibung Im Hochlauf wird bei der Priifung der Kanalparameter festgestellt, dass die
tatsachliche Anzahl konfigurierter Achsgruppen nicht mit der angegebenen
Gesamtanzahl an Achsgruppen P-CHAN-00023 Gbereinstimmt.
Reaktion Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |1 |Wahrend dem Hochlauf wird im Konfliktfall die Gesamtanzahl an
Achsgruppen mit dem kleineren der beiden Werte belegt und der
Hochlauf fortgesetzt.
Hinweis:
Eventuell stehen nach dem Hochlauf dann im Kanal nicht alle der in der
Kanalparameterliste konfigurierten Achsgruppen zur Verfligung!
Momentan ist im NC-Kanal nur eine Achsguppe (Index 0) erlaubt.
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
Anzahl konfigurierter Achsgruppen
%2: |Erwarteter Wert [-]
Gesamtanzahl an Achsgruppen P-CHAN-00023
%3: |Korrigierter Wert [-]
Automatisch berichtigte Gesamtanzahl an Achsgruppen
Fehlertyp 2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.

ID 20430

Kanalparameter: Gruppenanzahl ueberschreitet Grenzwert.

Beschreibung

Im Hochlauf wird bei der Prifung der Kanalparameter festgestellt, dass die
Gesamtanzahl an Achsgruppen P-CHAN-00023 den zulassigen Wertebereich
Uberschreitet.

Reaktion

Klasse ‘1 ‘Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.
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Abhilfe Klasse |1 |Wahrend dem Hochlauf wird im Konfliktfall die Gesamtanzahl an
Achsgruppen auf den maximal zulassigen Wert begrenzt und der
Hochlauf fortgesetzt.
Hinweis:
Eventuell stehen nach dem Hochlauf dann im Kanal nicht alle der in der
Kanalparameterliste konfigurierten Achsgruppen zur Verfiigung!
Momentan ist im NC-Kanal nur eine Achsguppe (Index 0) erlaubt.
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
Gesamtanzahl an Achsgruppen P-CHAN-00023
%2: |Grenzwert [-]
Maximal zulassige Anzahl an Achsgruppen
%3: |Korrigierter Wert [-]
Automatisch berichtigte Gesamtanzahl an Achsgruppen
Fehlertyp 2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.

ID 20434
Kanalparameter: Die Eigenschaft von P-Parametern ist nicht konfiguriert.
Beschreibung Im Hochlauf wird bei der Priifung der Kanalparameter festgestellt, dass die
Wirksamkeit von P-Parametern P-CHAN-00067 nicht definiert ist.

Reaktion Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.

Abhilfe Klasse |1 |Wahrend dem Hochlauf wird im Konfliktfall die Wirksamkeit von P-
Parametern P-CHAN-00067 mit O (FALSE) belegt und der Hochlauf
fortgesetzt.

P-CHAN-00067 muss mit 0 (FALSE) oder 1 (TRUE) belegt sein.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

%2: |Korrigierter Wert [-]
Fehlertyp 2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.

ID 20435
Kanalparameter: Wert fuer absolute Mittelpunktsverschiebung wurde nicht korrekt belegt.
Beschreibung Im Hochlauf wird bei der Prifung der Kanalparameter festgestellt, dass die absolute
Mittelpunktsverschiebung P-CHAN-00059 mit Null belegt ist.
Reaktion Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |1 |Wahrend dem Hochlauf wird im Konfliktfall die absolute
Mittelpunktsverschiebung P-CHAN-00059 mit 20000.0 belegt und der
Hochlauf fortgesetzt.
P-CHAN-00059 muss mit einem Wert ungleich Null belegt sein.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
%2: |Korrigierter Wert [-]
Fehlertyp 2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.
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ID 20436
Kanalparameter: Wert fuer relative Mittelpunktsverschiebung wurde nicht korrekt belegt.
Beschreibung Im Hochlauf wird bei der Priifung der Kanalparameter festgestellt, dass die relative
Mittelpunktsverschiebung P-CHAN-00060 mit Null belegt ist.
Reaktion Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |1 |Wahrend dem Hochlauf wird im Konfliktfall die relative
Mittelpunktsverschiebung P-CHAN-00060 mit 50 belegt und der
Hochlauf fortgesetzt.
P-CHAN-00060 muss mit einem Wert ungleich Null belegt sein.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert[-]
%2: |Korrigierter Wert[-]
Fehlertyp 2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.
ID 20437

Kanalparameter: Der Messtyp wurde nicht oder falsch belegt.

Beschreibung Im Hochlauf wird bei der Prifung der Kanalparameter festgestellt, dass der
Standardmesstyp P-CHAN-00057 nicht richtig definiert ist.

Reaktion Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.

Abhilfe Klasse |1 |Wahrend dem Hochlauf wird im Konfliktfall der Defaultmesstyp P-
CHAN-00057 mit 1 (Messtyp 1) belegt und der Hochlauf fortgesetzt.
P-CHAN-00057 muss mit einem zuldssigen Messtyp (1 bis 6) belegt
sein.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert[-]

%2: |Korrigierter Wert[-]

Fehlertyp 2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.

ID 20438

Kanalparameter: Bei Master-Slave-Kopplung ist eine logische Achsnummer 0.

Beschreibung Im Hochlauf wird bei der Prifung der Kanalparameter festgestellt, dass in der
Defaultkoppelgruppe 0 (Null) eine Master- oder Slaveachse (P-CHAN-00037, P-
CHAN-00038) mit der logischen Achsnummer 0 (Null) eingetragen ist.

Reaktion Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.

Abhilfe Klasse |1 |Wahrend dem Hochlauf wird im Konfliktfall das Master-/Slaveachspaar
mit der falschen logischen Achsnummer ausgeblendet und der Hochlauf
fortgesetzt.

P-CHAN-00037 bzw. P-CHAN-00038 mussen mit zulassigen logischen
Achsnummern (> 0) angegeben werden.

Parameter %1: |Aktueller Wert [-]

Index des fehlerhaften Master-/Slaveachspaares
%2: |Logische Achsnummer [-]

Achsnummer der Masterachse

%3: |Logische Achsnummer [-]

Achsnummer der Slaveachse
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Fehlertyp

2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.

ID 20439
Kanalparameter: Anzahl der Master- und Slaveachsen ist ungleich.
Beschreibung Im Hochlauf wird bei der Priifung der Kanalparameter festgestellt, dass in der
Standardkoppelgruppe 0 (Null) eine unterschiedliche Anzahl von Master- und
Slaveachsen (P-CHAN-00037, P-CHAN-00038) eingetragen sind.
Reaktion Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |1 |Wahrend dem Hochlauf wird im Konfliktfall die Gesamtanzahl an Master-
und Slaveachsen mit dem kleineren der beiden Werte belegt und der
Hochlauf fortgesetzt.
Hinweis:
Eventuell stehen nach dem Hochlauf dann im Kanal nicht alle der in der
Kanalparameterliste konfigurierten Master-/Slaveachspaare zur
Verfugung!
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
Anzahl der Masterachsen
%2: |Korrigierter Wert[-]
Anzahl der Slaveachsen
%3:  |[-]
Automatisch berichtigte Gesamtanzahl an Master- und Slaveachsen
Fehlertyp 2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.

ID 20440
Kanalparameter: Eine Slaveachse kann nicht ihre eigene Masterachse sein.
Beschreibung Im Hochlauf wird bei der Prifung der Kanalparameter festgestellt, dass in der
Standardkoppelgruppe 0 (Null) die Master- und Slaveachse (P-CHAN-00037, P-
CHAN-00038) eines Koppelpaares die gleiche logische Achsnummer haben.
Reaktion Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.
Abhilfe Klasse |1 |Wahrend dem Hochlauf wird im Konfliktfall das Master-/Slaveachspaar
mit der identischen logischen Achsnummer ausgeblendet und der
Hochlauf fortgesetzt.
P-CHAN-00037 bzw. P-CHAN-00038 missen mit unterschiedlichen
zulassigen logischen Achsnummern (> 0) angegeben werden.
Hinweis:
Eventuell stehen nach dem Hochlauf dann im Kanal nicht alle der in der
Kanalparameterliste konfigurierten Master-/Slaveachspaare zur
Verfugung!
Parameter %1: |Aktueller Wert [-]
Index des fehlerhaften Master-/Slaveachspaares
%2: |Logische Achsnummer [-]
Redundante logische Achsnummer
Fehlertyp 2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.

ID 20441

Kanalparameter: Eine Slaveachse darf nicht mehrfach als Slaveachse konfiguriert werden.
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Beschreibung Im Hochlauf wird bei der Prifung der Kanalparameter festgestellt, dass in der
Standardkoppelgruppe 0 (Null) eine Achse in mehreren Koppelpaaren als
Slaveachse P-CHAN-00038 definiert ist.

Reaktion Klasse |1 |Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.

Abhilfe Klasse |1 |Wahrend dem Hochlauf wird im Konfliktfall das Master-/Slaveachspaar
mit der redundanten Slaveachse ausgeblendet und der Hochlauf
fortgesetzt.

Eine Slaveachse P-CHAN-00038 darf innerhalb der Koppelgruppe nur
einer Masterachse zugeordnet sein.

Hinweis:
Eventuell stehen nach dem Hochlauf dann im Kanal nicht alle der in der

Kanalparameterliste konfigurierten Master-/Slaveachspaare zur
Verfligung!

Parameter %1: |Aktueller Wert [-]

Index des ersten Master-/Slaveachspaares

%2: |Aktueller Wert [-]

Index des zweiten Master-/Slaveachspaares

%3: |Logische Achsnummer [-]

Achsnummer der redundanten Slaveachse

Fehlertyp 2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.

ID 20442

Kanalparameter: Rekursive Master-Slave-Zuordnung unzulaessig.

Beschreibung Im Hochlauf wird bei der Prifung der Kanalparameter festgestellt, dass in der
Standardkoppelgruppe 0 (Null) eine Achse in verschiedenen Koppelpaaren sowohl
als Masterachse P-CHAN-00037 als auch als Slaveachse P-CHAN-00038 definiert
ist.
Reaktion Klasse
Abhilfe Klasse

—_

Steuerungshochlauf wird fortgesetzt.

Wahrend dem Hochlauf wird im Konfliktfall das Master-/Slaveachspaar
mit der rekursiven Master-/Slaveachsbeziehung ausgeblendet und der
Hochlauf fortgesetzt.

—_

Eine Masterachse P-CHAN-00037 muss innerhalb einer Koppelgruppe
in verschiedenen Koppelpaaren immer Masterachse bleiben.

Hinweis:
Eventuell stehen nach dem Hochlauf dann im Kanal nicht alle der in der

Kanalparameterliste konfigurierten Master-/Slaveachspaare zur
Verfigung!

Parameter %1: |Aktueller Wert [-]

Index des ersten Master-/Slaveachspaares

%2: |Aktueller Wert [-]

Index des zweiten Master-/Slaveachspaares

%3: |Logische Achsnummer [-]

Achsnummer der fehlerhaft konfigurierten Masterachse

Fehlertyp 2, Fehlermeldung bei der Ubernahme von Parameterlisten in die Steuerung.

ID 20444
‘Systemfehler » 12]
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Beschreibung Mit diesem Fehler werden interne Zustadnde angezeigt, die Aufschluss Uber die
Fehlerursache und den Fehlerort geben. Wenden Sie sich bitte mit der vollstandigen
Meldung an den Steuerungslieferanten.

Reaktion Klasse |3
Abhilfe Klasse |8 |Neustart der Steuerung erforderlich.
ID 20450

Funktion muss im NC-Satz exklusiv programmiert werden.

Beschreibung Nach einem #-Befehl <#COMMAND ...> sind im gleichen NC-Satz keine weiteren
NC-Befehle erlaubt.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 #MSG ["PROGRAMMSTART"] G74 X1 Y2 Z3

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO 20

N20 #MSG ["PROGRAMMSTART"]
N30 G74 X1 Y2 z3

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programmreihenfolge prifen und andern. Unzulassige NC-Befehle
in den nachfolgenden NC-Satz verschieben.
Hinweis:
Nur bei #ACHSE, #PSET und #PRESET sind weitere NC-Befehle im
gleichen NC-Satz erlaubt.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

%2: |Aktueller Wert [-]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20457

An-/Abwahl des Synchronbetriebs bei aktiver WRK nicht erlaubt.

Beschreibung Bei aktiver Werkzeugradiuskorrektur (WRK, G41/G42) ist die An-/Abwahl des
Synchronbetriebs von Achsen nicht erlaubt.

Beispiel:

Falsch:

N10 #SET AX LINK [ 1, C=X ]
N20 G41

N30 #ENABLE AX LINK [1]

N30 X100

N40 G40

N50 #DISABLE AX LINK [1]
N60 X0

Richtig:

N10 #SET AX LINK [ 1, C=X ]
N30 #ENABLE AX LINK [1]

N20 G41

N30 X100

N40 G40

N50 #DISABLE AX LINK [1]
N60 X0

Reaktion Klasse ‘2 ‘Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
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Abhilfe Klasse |3 |INC-Programmreihenfolge prifen und andern. Synchronbetrieb vor der
Anwahl der Werkzeugradiuskorrektur (G41/G42) aktivieren bzw.
Werkzeugradiuskorrektur vor Abwahl des Synchronbetriebes
deaktivieren (G40).

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20461
Nummer der Koppelgruppe ausserhalb erlaubtem Wertebereich.
Beschreibung Die mit einem der Achskoppelbefehle (Definition, Anwahl, Abwahl) programmierte
Nummer der Koppelgruppe liegt auf3erhalb des zuldssigen Wertebereichs.
Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Synchronbetrieb]
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |INC-Programm prifen und andern. Eine zulassige
Koppelgruppennummer verwenden.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
%2: |Unterer Grenzwert [-]
%3: |Oberer Grenzwert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20464

Keine Koppelbedingung fuer angewaehlite Koppelgruppe belegt.

Beschreibung

Die mit einem der Achskoppelbefehle (Anwahl, Abwahl) programmierte
Koppelgruppennummer ist nicht definiert.

Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Synchronbetrieb]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und andern. Die Koppelgruppe mit der
entsprechenden Nummer muss vor ihrer An-/Abwahl zuerst definiert
sein.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

Unbekannte Nummer der Koppelgruppe

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20465

Masterachse nicht als Bahnachse vorhanden.

Beschreibung

Bei der Anwahl bzw. Abwahl des Synchronbetriebes wird festgestellt, dass eine der
definierten Masterachsen nicht im NC-Kanal vorhanden ist. Die Prufung wird auch
bei der automatischen Wiederherstellung von Achskopplungen (P-CHAN-00104, P-
CHAN-00105) sowie bei der Abwahl von Transformationen durchgefunhrt.

Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Synchronbetrieb]

Reaktion

Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Sicherstellen, dass die Masterachse
vor der Anwahl bzw. Abwahl des Synchronbetriebes im NC-Kanal
vorhanden ist. Eventuell zuvor verwendete Achstauschbefehle priifen.
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Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]
Achsnummer der fehlenden Masterachse
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20466

Slaveachse nicht als Bahnachse vorhanden.

Beschreibung

Bei der Anwahl bzw. Abwahl des Synchronbetriebes wird festgestellt, dass eine der
definierten Slaveachsen nicht im NC-Kanal vorhanden ist. Die Prufung wird auch bei
der automatischen Wiederherstellung von Achskopplungen (P-CHAN-00104, P-
CHAN-00105) sowie bei der Abwahl von Transformationen durchgefunhrt.

Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Synchronbetrieb]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und &ndern. Sicherstellen, dass die Slaveachse
vor der Anwahl bzw. Abwahl des Synchronbetriebes im NC-Kanal
vorhanden ist. Eventuell zuvor verwendete Achstauschbefehle prifen.

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

Achsnummer der fehlenden Slaveachse

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20467

Die Slaveachse darf keine Hauptachse sein.

Beschreibung

Bei der Anwahl des Synchronbetriebes wird festgestellt, dass eine der definierten
Slaveachsen eine Hauptachse ist, d.h. den Achsindex 0,1 oder 2 besitzt.

Weitere Informationen unter [PROG// Kapitel: Synchronbetrieb]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und &ndern. Sicherstellen, dass die Slaveachsen
bei der Anwahl des Synchronbetriebes keine Hauptachsen sind. Zuvor
definierte Koppelgruppen bzw. eventuell verwendete Achstauschbefehle
prufen.

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

Achsnummer der fehlerhaften Slaveachse

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20468

Master- und Slaveachse haben unterschiedlichen Typ.

Beschreibung

Bei der Anwahl des Synchronbetriebes wird festgestellt, dass Master- und
Slaveachsen eines Koppelpaares unterschiedliche Achstypen P-AXIS-00018 haben.

Weitere Informationen unter [PROG// Kapitel: Synchronbetrieb]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Es durfen nur Achsen vom gleichen
Achstyp gekoppelt werden. Mdglicherweise wurde versucht,
Linearachsen und Rotatorachsen zu koppeln. Priifen, ob die Achsen
richtig konfiguriert P-AXIS-00018 sind.
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Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]
Achsnummer der Masterachse
%2: |Logische Achsnummer [-]
Achsnummer der Slaveachse
%3: |Aktueller Wert [-]
Nummer der Koppelgruppe mit dem fehlerhaften Achspaar
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20469

Master- und Slaveachse haben unterschiedlichen Achsmode.

Beschreibung

Bei der Anwahl des Synchronbetriebes wird festgestellt, dass Master- und
Slaveachsen eines Koppelpaares unterschiedliche Achsmodis P-AXIS-00015 haben.

Reaktion

Klasse |2 |[Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe

Klasse |3 [NC-Programm prifen und andern. Es dirfen nur Achsen vom gleichen
Achsmode gekoppelt werden. Prifen, ob die Achsen richtig konfiguriert
P-AXIS-00015 sind.

Parameter

%1: |Logische Achsnummer [-]

Achsnummer der Masterachse

%2: |Logische Achsnummer [-]

Achsnummer der Slaveachse

%3: |Aktueller Wert [-]

Nummer der Koppelgruppe mit dem fehlerhaften Achspaar

Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20470

Bei Anwahl des Koppelbetriebs darf fuer die Slaveachse G201 nicht aktiv sein.

Beschreibung

Bei der Anwahl des Synchronbetriebes wird festgestellt, dass eine der definierten
Slaveachsen noch im aktiven Handbetrieb G201 (parallel zur Interpolation) ist.
Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO ZO
N20 G201 #ACHSE [B]
ﬁloo #SET AX LINK [1, B=X]
N110 #ENABLE AX LINKI[1]

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0
N20 G201 #ACHSE [B]

N100 #SET AX LINK [1, B=X]
N105 G202 #ACHSE [B]

N110 #ENABLE AX LINK[1]

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und &ndern. Sicherstellen, dass der Handbetrieb
fur die Slaveachsen der aktivierten Koppelgruppe mit G202 abgewahlt
wurde.

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

Achsnummer der fehlerhaften Slaveachse
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Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20472

Aktuell angewaehlte Koppelvorschrift darf nicht veraendert werden.

Beschreibung Bei der Definition einer Koppelgruppe wird festgestellt, dass diese Koppelgruppe
momentan noch aktiv ist.

Beispiel:

Falsch:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 #SET AX LINK[1,C=X]
N30 #ENABLE AX LINKI[1]

N100 #SET AX LINK[1,C=Y]
N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 #SET AX LINKI[1,C=X]
N30 #ENABLE AX LINKI[1]

N90 #DISABLE AX LINK[1]
N100 #SET AX LINK[1,C=Y]

N1000 M30

Weitere Informationen unter [PROG// Kapitel: Programmierung von Achskopplungen]
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Die aktive Koppelgruppe muss vor
einer Neudefinition zuerst deaktiviert werden.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Nummer der Koppelgruppe
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20475

Masterachse kann sich selbst nicht als Slaveachse zugeordnet werden.

Beschreibung Bei der Definition einer Koppelgruppe wird festgestellt, dass eine der Masterachsen
sich selbst als Slaveachse zugeordnet ist.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 #SET AX LINK[1,X=X]

N1000 M30
Weitere Informationen unter [PROG// Kapitel: Programmierung von Achskopplungen]
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 [NC-Programm prifen und &ndern. Masterachse und Slaveachse durfen
nicht identisch sein. Hierbei die Restriktionen bzgl. Master-/Slaveachsen
beachten [PROG//Kapitel: Synchronbetrieb].

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]
Achsnummer der fehlerhaften Achse
%2: |Aktueller Wert [-]

Index des Koppelpaares

%3: |Aktueller Wert [-]

Nummer der Koppelgruppe
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Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20476

Eine Slaveachse darf nicht mehrfach als Slaveachse programmiert werden.

Beschreibung Bei der Definition einer Koppelgruppe wird festgestellt, dass eine der Slaveachsen
schon in einem anderen Koppelpaar ebenfalls als Slaveachse programmiert ist.
Diese koppelpaartbergreifende Verbindung ist nicht zulassig, weil eine Slaveachse
nur einer Masterachse zugeordnet sein darf.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 #SET AX LINK[1,C=X, C=Y, B=Y]

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO Z0

N20 #SET AX LINK[1,C=X, B=Y]

N1000 M30

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Eine Slaveachse darf nur einer
Masterachse zugeordnet sein. Alle zusatzlichen Koppelpaare mit dieser
Slaveachse aus der Koppelgruppe entfernen.
Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Synchronbetrieb].

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

Logische Achsnummer der Slaveachse
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20477

Masterachse kann in anderer Zuordnung keine Slaveachse sein und umgekehrt.

Beschreibung Bei der Definition einer Koppelgruppe wird festgestellt, dass eine Achse in
verschiedenen Koppelpaaren sowohl als Masterachse als auch als Slaveachse
definiert ist.

Beispiel:

Falsch:
N10 GO0 X0 YO z0
N20 #SET AX LINK[1,B=X, C=B]

N1000 M30

Richtig:

N10 GO0 X0 YO z0

N20 #SET AX LINK[1,B=X, C=X]

N1000 M30

Weitere Informationen unter [PROG// Kapitel: Programmierung von Achskopplungen]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und &ndern. Eine Masterachse kann in der
gleichen Koppelgruppe nicht gleichzeitig auch als Slaveachse definiert
sein.

"Verbundene" Slaveachsen der gemeinsamen Masterachse zuordnen.

Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]
Achsnummer der fehlerhaften Achse
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Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20478

Zwei gleiche Achsbezeichnungen nach #ACHSE.

Beschreibung Bei der Programmierung von Handbetriebsachsen mit dem NC-Befehl #ACHSE]...]
werden identische Achsen mehrfach angegeben.

Syntaxbeispiel:

Falsch:
N10 G200 #ACHSE[X,Y,X]

Richtig:

N10 G200 #ACHSE[X,Y]
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm priifen und andern. Uberfliissige Achsnamen entfernen.
Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]

Achsnummer der mehrfach programmierten Achse
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20480

Klammerzu direkt nach Klammerauf nicht erlaubt.

Beschreibung Bei der Programmierung bestimmter #-Befehle (z.B. #SET TIP) fehlen in der
anschlieBenden Klammerung komplett die notwendigen NC-Befehlsdaten.

Syntaxbeispiel:

Falsch:
N10 #SET TIP[ ] X

Richtig:
N10  #SET TIP[1.0,1.5,2.0] X
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 [NC-Programm prifen und andern. In der Klammerung die fehlenden NC-
Befehlsdaten erganzen.
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20481

Zuviele Parameter nach #SET HR.

Beschreibung Bei der Programmierung des NC-Befehls #SET HR][...] darf in der eckigen Klammer
nur eine begrenzte Anzahl von Parametern angegeben werden.

Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Betriebsart Handradbetrieb]
Syntaxbeispiel:

Falsch:
N10 #SET HR[0.1,0.2,0.5,2.0,2.5] X

Richtig:
N10  #SET HR[0.1,0.2,0.5] X
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und andern. In der Klammerung nur die maximal
zulassige Anzahl von Parametern programmieren.
Parameter %1: |Grenzwert [-]

Maximale Anzahl Handradparameter
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Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20482

Handradaufloesung muss positiv programmiert werden.

Beschreibung

Bei der Programmierung des NC-Befehls #HANDWHEEL]...] bzw. #SET HR]...] wird
in der eckigen Klammer eine negative Aufldésung angegeben.

Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Betriebsart Handradbetrieb]
Syntaxbeispiel:

Falsch:
N10 #HANDWHEEL[AX=X RES1=0.1 RES2=-0.2 RES3=0.5]

Richtig:
N10 #HANDWHEEL[AX=X RES1=0.1 RES2=0.2 RES3=0.5]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und &ndern. In der Klammerung dirfen nur
positive Auflésungen programmiert werden.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Negative Auflésung
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20483

Komma vor Klammerzu nicht erlaubt.

Beschreibung

Bei der Programmierung des NC-Befehls #SET HR][...] wird in der eckigen Klammer
nach einem Komma keine weitere Auflésung angegeben.

Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Betriebsart Handradbetrieb]
Syntaxbeispiel:

Falsch:
N10 #SET HR[0.1,0.2, 1 X

Richtig:
N10 #SET HR[0.1,0.2,0.5] X
oder

N10 #SET HR[0.1,0.2] X

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. In der Klammerung die Auflosung
erganzen oder das Uberflissige Komma entfernen.

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20485

Jogschrittweite muss positiv programmiert werden.

Beschreibung

Bei der Programmierung des NC-Befehls #JOG INCR]...] bzw. #SET JOGI.[...].] wird
in der eckigen Klammer eine negative Schrittweite angegeben.

Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Betriebsart Jogbetrieb]
Syntaxbeispiel:

Falsch:
N10 #JOG INCR[AX=X DIST1=-0.1 FEED=1.0]

Richtig:
N10 #JOG INCR[AX=X DIST1=0.1 FEED=1.0]
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Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. In der Klammerung dirfen nur
positive Schrittweiten programmiert werden.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Negative Schrittweite
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20486

Inkrementelle Joggeschwindigkeit muss positiv programmiert werden.

Beschreibung

Bei der Programmierung des NC-Befehls #JOG INCR]...] bzw. #SET JOGI.[...].] wird
in der eckigen Klammer eine negative Joggeschwindigkeit angegeben.

Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Betriebsart Jogbetrieb]
Syntaxbeispiel:

Falsch:
N10 #JOG INCR[AX=X DIST1=0.1 FEED=-1.0]

Richtig:
N10 #JOG INCR[AX=X DIST1=0.1 FEED=1.0]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und &ndern. In der Klammerung dirfen nur
positive Joggeschwindigkeiten programmiert werden.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Negative Joggeschwindigkeit
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20487

Handbetriebparameter ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung

Einer der mit den NC-Befehlen #J0OG CONT]...], JOG INCR]...] bzw. #SET TIP]...]
oder #SET JOGI.[...].] programmierten Handbetriebparameter (Schrittweite oder
Geschwindigkeit) liegt aulRerhalb des zulassigen Wertebereiches.

Weitere Informationen unter:
* [PROG//Kapitel: Betriebsart Handradbetrieb]
» [PROG//Kapitel: Betriebsart Jogbetrieb]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm priifen und andern. Fur die Schrittweiten bzw.
Geschwindigkeiten zuldssige Werte programmieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Schrittweite oder Geschwindigkeit

%2: |Unterer Grenzwert [-]

%3: |Oberer Grenzwert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20488

Zuviele Parameter nach #SET JOG.
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Beschreibung

Bei der Programmierung des NC-Befehls #SET JOGI.[...].] darf in der eckigen
Klammer nur eine begrenzte Anzahl von Parametern angegeben werden.

Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Betriebsart Jogbetrieb]
Syntaxbeispiel:

Falsch:
N10 #SET JOG[ [0.1,1.0] [0.2,1.5] [0.3,2] [1,4] ] X

Richtig:
N10 #SET JOG[ [0.1,1.0] [0.2,1.5] [0.3,2] ] X

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. In der Klammerung nur die maximal
zulassige Anzahl von Parametern programmieren.
Parameter %1: |Grenzwert [-]
Maximale Anzahl Jogparameter
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20490

Zuviele Parameter nach #SET TIP.

Beschreibung

Bei der Programmierung des NC-Befehls #SET TIPJ...] darf in der eckigen Klammer
nur eine begrenzte Anzahl von Parametern angegeben werden.

Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Betriebsart kontinuierlicher Jogbetrieb]
Syntaxbeispiel:

Falsch:
N10 #SET TIP[1.0,1.5,2.0,5.0,10.0] X

Richtig:
N10 #SET TIP[1.0,1.5,2.0] X

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. In der Klammerung nur die maximal
zulassige Anzahl von Parametern programmieren.
Parameter %1: |Grenzwert [-]
Maximale Anzahl Tippparameter
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20491

Kontinuierliche Joggeschwindigkeit muss positiv programmiert werden.

Beschreibung

Bei der Programmierung des NC-Befehls #JOG CONT]...] bzw. #SET TIP[...] wird in
der eckigen Klammer eine negative Tippgeschwindigkeit angegeben.

Weiter Informationen unter [PROG//Kapitel: Betriebsart kontinuierlicher Jogbetrieb]
Syntaxbeispiel:

Falsch:
N10 #JOG CONT[AX=X FEED1=1.0 FEED2=-1.5 FEED3=2.0]

Richtig:
N10 #JOG CONT [AX=X FEED1=1.0 FEED2=1.5 FEED3=2.0]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |NC-Programm prifen und andern. In der Klammerung durfen nur
positive Tippgeschwindigkeiten programmiert werden.

Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]

Negative Tippgeschwindigkeit
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Fehlertyp

1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20493

Negativer Handbetriebsoffset darf nicht positiv sein.

Beschreibung

positiven Wert angegeben.
Offsetgrenzen]
Syntaxbeispiel:

Falsch:

Richtig:

Bei der Programmierung des NC-Befehls #MANUAL LIMITS]...] bzw. #SET
OFFSET]...] wird in der eckigen Klammer die negative Offsetgrenze mit einem

Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Handbetrieb — Vorgabe der

N10 #MANUAL LIMITS [AX=X NEGATIVE=5.0 POSITIVE=5.0]

N10 #MANUAL LIMITS [AX=X NEGATIVE=-5.0 POSITIVE=5.0]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. In der Klammerung muss die negative
Offsetgrenze mit einem negativen Wert programmiert werden.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Wert der negativen Offsetgrenze
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20494

Negativer Offsetwert ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung

Wertebereiches.

Bei der Programmierung des NC-Befehls #MANUAL LIMITS]...] bzw. #SET
OFFSET]...] liegt die negative Offsetgrenze aulerhalb des zulassigen

Weiter Informationen unter [PROG//Kapitel: Handbetrieb — Vorgabe der

Offsetgrenzen]
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. Fir die negative Offsetgrenze einen

zulassigen Wert programmieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Wert der negativen Offsetgrenze

%2: |Unterer Grenzwert [-]

%3: |Oberer Grenzwert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20495

Positiver Handbetriebsoffset darf nicht negativ sein.
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Beschreibung

Bei der Programmierung des NC-Befehls #MANUAL LIMITS]...] bzw. #SET
OFFSET]...] wird in der eckigen Klammer die positive Offsetgrenze mit einem
negativen Wert angegeben.

Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Handbetrieb — Vorgabe der
Offsetgrenzen]

Syntaxbeispiel:

Falsch:

N10 #MANUAL LIMITS [AX=X NEGATIVE=-5.0 POSITIVE=-5.0]

Richtig:

N10 #MANUAL LIMITS [AX=X NEGATIVE=-5.0 POSITIVE=5.0]
Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm prifen und andern. In der Klammerung muss die positive

Offsetgrenze mit einem positiven Wert programmiert werden.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Wert der positiven Offsetgrenze

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20496

Positiver Offsetwert ausserhalb erlaubtem Datenformat.

Beschreibung

Bei der Programmierung des NC-Befehls #MANUAL LIMITS]...] bzw. #SET
OFFSET]...] liegt die positive Offsetgrenze auferhalb des zulassigen
Wertebereiches.

Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Handbetrieb — Vorgabe der
Offsetgrenzen]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |[NC-Programm priifen und andern. Fur die positive Offsetgrenze einen
zulassigen Wert programmieren.
Parameter %1: |Fehlerhafter Wert [-]
Wert der positiven Offsetgrenze

%2: |Unterer Grenzwert [-]

%3: |Oberer Grenzwert [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.

ID 20498

Positive und negative Offsetgrenze 0.

Beschreibung

Bei der Programmierung des NC-Befehls #SET OFFSET]...] wird in der eckigen
Klammer die positive und die negative Offsetgrenze mit dem Wert Null angegeben.

Somit ist kein Verfahren der Achse im Handbetrieb mdglich.

Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Handbetrieb — Vorgabe der
Offsetgrenzen]

Syntaxbeispiel:

Falsch:

N10 #SET OFFSET[0.0, 0.0] X

Richtig:

N10 #SET OFFSET[-5.0, 0.0] X

Reaktion

Klasse ‘1 ‘NC-Programmbearbeitung wird fortgesetzt.
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Abhilfe Klasse |1 |[NC-Programm prifen und &ndern. Mindestens einen der beiden
Offsetgrenzen mit einem zuldssigen Wert ungleich Null belegen.
Parameter %1: |Logische Achsnummer [-]
Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
ID 20499

Syntaxfehler im Befehl zur Positionsanforderung.

Beschreibung Bei der Programmierung des NC-Befehls #GET CMDPOS]..] bzw. #SET IPO
SOLLPOS]J..] wird nach der eckigen Klammerauf ein Syntaxfehler (Komma,
Gleichheitszeichen, Klammerzu) festgestellt.

Syntaxbeispiele:

Falsch:

#GET CMDPOS [P1=X P2=Y]or
#GET CMDPOS [V.L.POS1 X ] or
#GET CMDPOS [P1l=X, P2=Y, P3=%

Richtig:

#GET CMDPOS [Pl=X, P2=Y]or
#GET CMDPOS [V.L.POSl1l=X ] or
#GET CMDPOS [P1=X, P2=Y, P3=7]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.
Abhilfe Klasse |3 |Im NC-Programm die Befehlssyntax von #GET CMDPQOS]..] bzw. #SET

IPO SOLLPQOS]...] bzgl. Kommasetzung, Gleichheitszeichen, Klammerzu
etc. prufen und korrigieren.

Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Anfordern von Offset- und
Sollwerten]

Fehlertyp 1, Fehlermeldung aus dem NC-Programm.
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2.3.3 ID-Bereich 20500-20749

ID 20500

Zuviele Parameter im Befehl zur Positionsanforderung.

Beschreibung Bei der Programmierung des NC-Befehls #GET CMDPOS]...] bzw. #SET IPO
SOLLPQOS]...] wird in den eckigen Klammern die maximal zuldssige Anzahl der
Parameterzuweisungen Uberschritten.

Weitere Informationen unter [PROG//Kapitel: Anfordern von Offset- und Sollwerten]

Reaktion Klasse |2 |Abbruch der NC-Programmbearbeitung.

Abhilfe Klasse |3 |Im NC-Programm die Parameterzuweisungen auf die maximale Anzahl

begrenzen.

Parameter %1: |Oberer Gr